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Laminated films laminated by blocking 
characterized in that the cut end is joined by heat 
fusion, that the inner layer contains a 
thermoplastic resin having a Shore hardness 
lower than the resin of the outer layer, that the 
inner layer comprises an acid-modified polyolefin 
resin, that the joined portion by blocking 
comprises strongly joined portions and weakly 
joined portions, that the end portions are joined 
more strongly than the central portion, and 
process for producing the same. The laminated 
films stably laminated by blocking and does not 
separate through the laminating process and the 
bag-making process. 
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EP-Anmeldung Nr. 92 109 104.7 
Anmelder: Fuji Photo Film Co., Ltd 
EP 8313-075/co 

Beschreibung 

Diese Erf indung betrif ft Verbundf olien die durch Verblocken 
mxteinander verbunden sind und ein Verfahren, urn diese herzu- 
stellen. 

Als Verpackungsmaterial, das fur Verpackungstaschen von photo- 
graphischen, phqtosensitiven Materialien verwendet wird, werden 
Verbundf olien verwendet, die aus einer Vielzahl von Folien- 
schichten bestehen und die Vielzahl der Folienschichten werden 
durch eine Haftfolie oder ; direkt durch Extrusionslaminierung 
Mitemander verbunden. Diese Verbundf olien werden durch viele 
Laminierungsverfahreh hergestellt, die die Herstellungskosteh 
erhdhen und sie tendieren dazu, sich aufzurollen. AuBerdem ist 
die EinreiBfestigkeit gering. 

Die Erfinder offenbarten eine neue Verbundf olie, die nicht 
durch Haftf olien oder Extrusionslaminierung verbunden war en, 
sondern durch Verblocken in einem weichen Zustand bis zu einem 
bestimmten Grad (USP 4 981 734, EP 0 369 447A) . Die Verbundf o- 
lien,.die durch Verblockung verbunden waren, hatten eine groBe 
EinreiBfestigkeit, Biegungsbruchf estigkeit und Durchschlags- 
festigkeit und ein Aufrollen trat nicht auf . Jedoch ist die 
Pseudohaftung durch Verblocken instabil und die Verbundf olien 
wurden manchmal von einem Schnitt-Ende in einer Jahreszeit mit 
geringer Temperatur getrennt. Die Pseudohaftung wurde auBerdem 
gelegentlich teilweise im Laminierungsverf ahren von anderen 
flexiblen Blattern oder bei der Herstellung von Taschen gelost, 
was zum Auftreten eines Faltenwurfs, Rillenbildung oder Blasen- 
bildungen fiihrte. Diese MiBstande wurde zu einem Problem im 
Winter und in stark gekuhlten Raumen. 

Es ist eine Aufgabe gemaB der vorliegenden Erf indung eine Ver- 
bundfolie vorzusehen, die durch Verblocken verbunden ist in ei- 
ner geeigneten Starke, die sich nicht trennt, z.B. wahrend des 
Lamznaerungsverfahrens und des Herstellungsverfahrens fur Ta- 
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schen, unabhangig von der Jahreszeit, wenn sie unter normalen 
Bedingungen hergestellt wird; worin die Pseudohaftung, abhangig 
von der Folienstarke und der Temperatur schwankungen , z , B. auf- 
grund der Jahreszeiten Oder der Abkiihlungswirkung durch Luft 
nicht variiert; und ein Verfahren, urn eine solche herzustellen. 

Die vorliegende Erfindung stellt Verbundf olien und Verfahren, 
um diese herzustellen, bereit, die die oben genannten Aufgaben 
gelost haben. 

So sieht die vorliegende Erfindung f olgendes, vor : 

Eirie Verbundf pile > die zwei thermoplastische Harzf olien , ent-r 
•halt, wobei die Innenf lachen derselbeh durch Verbiocken mitein- 
arider verbunden sind, die Fplie stark verbundene, Bereiche und 
schwach verbundene Bereiche aufweist, wobei die Haf tf estigkeit 
der Stark verbundenen Bereiche mindestehs doppelt so groB ist 
wie die der schwach verbundenen Bereiche; und 

ein Verfahren, um die o»g. Verbundf olie herzustellen, das.fol- 
gende Schritte enthalt: 

■> • 

das Pressen von zwei thermoplastischen Harzf olien durch eine 
Pragerplle oder 

Flachpressen von einer rohrenf ormigen Folie, die durch ein 
Blasverfahren hergestellt ist, durch eine PreBrolle in den 
flachen Zustand, um die Innenf lachen durch Verblocken zu ver- 
binden und ein Schneiden durch Warmeeinwirkung. 

Das Verfahren zur Herstellung einer Verbundf olie enthalt vor- 
zugsweise das Erhitzen der Oberflache einer rohrenf ormigen Fo- 
lie, die durch ein Blasverfahren geformt wurde, woraufhin die 
rohrenf ormige Folie durch eine PreBrolle in den flachen Zustand 
gepreBt wird, um mit ihren Innenf lachen durch Verblocken ver- 
bunden zu werden- 

Die Verbundfolie enthalt vorzugsweise eine coextrudierte viel- 
schichtige Blasfolie deren Innenflachen durch Verblocken mit- 



exnander verbunden sind, worin die Shore-Harte (ASTM D-2240) 
der Innenschicht, die das thermoplastische Harz enthalt ge- 
rxnger xst als die der AuBenschicht, die das thermoplastische 
Harz enthalt. 



Dxe Verbundfolie enthalt vorzugsweise eine coextrudierte, viel- 
schxchtige Blasfolie, deren Innenflachen durch Verblocken mit- 
exnander verbunden sind, wobei die Innenschicht ein Saure- 
modxfxziertes Polyolef inharz enthalt. 

Bei der Verbundfolie, die durch Verblocken miteinander verbun- 
den xst, sind die Endbereiche vorzugsweise starker miteinander 
verbunden als der zentrale Bereich. 

Das verfahren fur die Herstellung der oben genannten Verbundfo- 
lxe enthalt vorzugsweise die Schritte des Pressens einer Folie 
dxe durch Verblocken verbunden wurde, in eine lineare Form mit' 
vorgeschriebener Weite und dann das Schneiden des gepreBten Be- 
rexchs. Vorzugsweise wird das Schnittende der Folie verdickt. 

Die Verbundfolie gemaB der Erf indung kann ein Lichtschutz- 
Materxal in mindestens zwei Schxchten enthalten. 

Im folgenden werden die Zeichnungen kurz beschrieben. 

Die Figuren 1 bis 15 sind Teilschnittansichten einer Verbundfo- 
lxe gemaB der Erf indung. 

Figur is ist eine Schnittansicht , die eine coextrudierte, dop- 
pelschichtige Folie dastellt, die abgeflacht ist und deren in- 
nere Schxcht durch Verblocken verbunden ist. 

Die Figuren 17 bis 21 sind Teilauf sichten, die verschiedene Mu- 
ster der stark verbundenen Bereiche und der schwach verbundenen 
Bereiche illustrieren. 

Die Figuren 22 bis 28 sind Teilschnittansichten der Verbundfo- 
lxe gemaB der Erfindung, wobei die Endbereiche starker verbun- 
den sxnd als der zentrale Bereich. 
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Figur 29 ist eine schematische Illustrierung einer Tormvorrich- 
tung fur Blasfolien, die in sich in dem Zustand der Herstellung 
einer Verbundf olie / die durch Verblocken verbunden ist, befin- 
det . 

Figur 30, ist eine perspektivische Ansicht, die das Herstel- 
lungsstadium der Verbundf olie gemaB der Erfindung darstellt, 
wobei das Schnitt-Ende durch Warmeeinwirkung verbunden ist. 

Figur 31 ist eine Teilschnittansicht der Verbundf olie gemaB der 
Erf indung, hergestellt durch die Vorrichtung gemaB Figur 30. 

Figur 32 ist eine schematische Seitenansicht einer Vorrichtung 
fur die Herstel lung . der Verbundf pi ie gemaB der Erfindung mit , 
einem Muster von stark miteiriander verbundenen Bereichen. 

Figur 33 ist eine schematische Auf sicht auf eine andere Vor- 
richtung fur die Herstellung der Verbundf olie gemaB der Erf in- 
dung mit einem Muster der stark verbundenen Bereiche. 

Figur 34 ist eine perspektivische Ansicht, die die Herstellung 
der Verbundf olie gemaB der Erfindung darstellt, wobei die End- 
bereiche starker miteinander verbunden sind als der zentrale 
Bereich. 

Figur 35 ist eine perspektivische Ansicht einer auf die Erfin- 
dung anwendbaren Schneidevorrichtung und 

Figur 3 6 ist eine Teilschnittansicht einer Blasfolie, die durch 
diese Vorrichtung getrennt wurde. 

Figur 37 ist eine schematische Seitenansicht eiher Schnittvor- 
richtung, die ebenfalls in dieser Erfindung anwendbar ist. 

Im folgenden wird die Erfindung im einzelnen beschrieben. 



Exne Verbindung durch Verblocken bedeutet, daB die abgeflachte 
(xn der Beschreibung bedeutet "abgeflacht" »f lachgemacht , indem 
sie durch eine Preflrolle hindurchgef iihrt wurde") Innenflache 
der Blasfolie verbunden wird, ohne daB eine Haftfolie verwendet 
wxrd oder durch Warmeeinwirkung verbunden wird. 

< Das Verblocken wird z.B. ermoglicht, indem man sie an der Ab- 
•,quetschwalze einer Blasfolien-Formvorrichtung mit sich ab- 
schwachenden Kiihlbedingungen passieren laBt, oder indem man sie 
an einer PreBwalze, die aus einer Heizmetallwalze und einer 
elastischen Walze besteht, so wie einer hitzeresistenten Gummi- 
walze oder einer Baumwollwalze, passieren laBt, bevor die Fo- 
lxe nicht vollstandig abgekiihlt ist. Die Prefiform enthalt Fla- 
chenpressen, Punktpressen, das Pressen in fcangsrichtung, in 
Gxtteranordnung, das Pressen in seitlichen Streifen und das 
Pressen in anderen Prageaustern. Die Metallwalze kann flach 
sexn oder mit verschiedenen Pragungen versehen sein, wie Punk- 
ten, Strexfen, Cittern, Stof fmarkierungen oder anderen aufge- 
pragten Mustern; z.B., mehr als 210 Muster sind in "BEALON 
SHIBO (Crimp)" (verof f entlicht von NGK Bealon Corp. Ltd.) of- 
fenbart, 

Vorzugsweise wird die rohrenf ormige Folie vor dem Verblocken 
durch die Abquetschwalze oder die PreBwalze erhitzt. Wenn die 
xnnere Oberflache der Blasfolie erhitzt wird, kann dies durch 
Erhxtzung des Dorns durchgef iihrt werden. Wenn die auBere Ober- 
flache der Blasfolie erhitzt wird, kann dies z.B. durchgefiihrt 
werden, xndem eine Ferninf rarot-Warmvorrichtung in Ringform 
verwendet wird, indem heiBe Luft eingeblasen wird oder indem 
exne Heizvorrichtung aus Nichromdraht in Ringform verwendet 
wird oder indem eine Heizstange in Ringform verwendet wird 
Dxe oben genannten Heizvorrichtungen konnen sich aus einer 
Vxelzahl von kommerziellen linearen Heizvorrichtungen zusamen- 
setzen. Bei einer bevor zugten Aufheiztemperatur gerat die inne- 
re Oberflache der Blasfolie in die Nahe des Erweichungspunkts, 
xn Hxnblick darauf , das Erscheinungsbild der auBeren Oberflache 
der Folie nicht nachteilig zu beeinflussen und eine geeignete 
Adhasionsstarke durch Verblocken zu erhalten. Die Aufheiztempe- 
ratur hangt daher z.B. von der Geschwindigkeit der Folienfor- 
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mung ab, der Foliendicke und der Harz zusammenset zung . Wenn z.B. 
die inner e Oberflache aus einem L-LDPE-Harz besteht, wird das 
Erwarmen so dur chgef iihrt , daB die Temperatur der inner en Ober- 
flache auf mehr als 40 °C steigt, vorzugsweise 50 bis 140 °C / be- 
sonders bevorzugt 60 bis 120°C. 

Die Blasfolie kann entweder eine einzelschichtige Folie sein 
oder eine vielschichtige Folie. Im Falle der einzelschichtigen 
Folie ist es notwendig, eine Temperaturdif f erenz zwischen der 
inneren und der auBeren Oberflache vorzusehen. Die Temperatur- 
diff erenz kann an der Ringdiise gebildet werden Oder indem nur 
die auBere Oberflache durch die Umgebungsluft abgekiihlt wird* 

Vorzugsweise werden stark verbundene Bereiche und schwach mit- 
einander verbundene, Bereiche in dexn verbundenen Bereich durch 
Verblocken bereitgestellt. Die Haftf estigkeit, der stark mitein- 
ander verbundenen Bereiche betragt nicht weniger als zweimal, 
vorzugsweise nicht weniger als dreimal, besonders vorzugsweise 
nicht weniger als ftinfmal von der der schwach miteinander ver- 
bundenen Bereiche. Wenn die Haftf estigkeit der stark miteinan- 
der verbundenen Bereiche geringer als zweimal so groB ist wie- 
diejenige der schwach miteinander verbundenen Bereiche, besteht 
nicht nur die Moglichkeit, daB die Pseudoadhasion an den 
schwach miteiander verbundenen Bereichen im Winter und in stark 
klimatisierten Raumen nicht auftritt, sqndern daB die Pseudoad- 
hasion auch an den stark miteinander verbundenen Bereichen ab- 
nimmt. Im Ergebnis tritt eine Trennung an der Pseudoadhasion 
auf und eine Faltenbildung im Laminierungsverf ahren von anderen 
flexiblen Blattern oder bei dem Verf ahren zur Taschenherstel- 
lung. Um keines der oben genannten Probleme auszulosen, um die 
physikalische Starke zu verbessern, so wie die EinreiBf estig- 
keit, ein Aufrolen zu verhindern und die Flexibilitat zu ver- 
bessern, liegt eine geeignete Haftf estigkeit der stark mitein- 
ander verbundenen Bereiche bei 2 bis 2 50 g/15 mm Breite, vor- 
zugsweise nicht mehr als 100 g/15 mm Breite und ganz besonders 
bevorzugt nicht mehr als 50 g/15 mm Breite. Wenn die Haftfe- 
stigkeit mehr als 200 g/15 mm Breite an den stark miteinander 
verbundenen Bereichen betragt, sind die inneren Oberflachen im 
wesent lichen durch Warmeeinwirkung miteiander verbunden und die 
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Verbundfolie neigt dazu, am Grenzbereich zwischen den stark 
mxteinander verbundenen Bereichen und den schwach miteinander 
verbundenen Bereichen einzureiBen. AuBerdem nimmt an den stark 
mxtexnander verbundenen Bereichen die Flexibility und die Bie- 
gungsbruchfestigkeit ab und kleine Locher kSnnen auftreten 
Wenn die Haftf estigkeit weniger als 2 g/15 mm Breite betragt 
nexgen die durch Verblocken miteiander verbundenen Bereiche da- 
ZU ' ahnllch de » konventibnellen Verbundf olien, die durch Ver- 
blocken laminiert sind, sich zu trennen. Eine geeignete Haftf e- 
stxgkext der schwach miteinander verbundenen Bereiche ist nicht 
groBer als 150 g/15 mm Breite, vorzugsweise nicht mehr als 
50g/l5 mm Breite, ganz besonders bevorzugt nicht mehr als 20 
g/15 mm Breite. Die untere Grenze betragt 0,01 g/15 mm Breite, 
vorzugsweise 0,1 g/15 mm Breite. Ein geeignetes Inter Vail zwi- 
schen den stark miteinander verbundenen Bereichen und den 
schwach miteinander verbundenen Bereichen ist 1 bis 100 mm 
vorzugsweise 2 bis 50 mm groB. Wenn das Intervall kleiner als 1 
mm xst, entspricht die Verbundfolie vollstandig derjenigen, die 
vollstandig durch stark miteinander verbuhdene Bereiche lami- 
nxert ist. Im Ergebnis ist es schwierig, die Flexibilitat und 
Phvsxkalische Starke der Verbundfolie sicherzustellen und Fal- 
tenwurf und Streifen konnen auftreten. Wenn das Intervall gro- 
Ber als 100 mm ist, entspricht die Verbundfolie derjenigen, die 
vollstandxg durch schwach miteinander verbundene Bereiche lami- 
nxert ist und ahnliche -Probleme wie diejenigen der konventio- 
nellen Verbundf olien, die durch Verblocken laminiert sind, tre- 
ten auf. Die Form der stark miteinander verbundenen Bereiche 
konnen z.b. Punkte sein, Streifen oder Gitter. 

Die stark miteinander verbundenen Bereiche konnen an den Endbe- 
rexchen vorgesehen sein, urn eine Verbundfolie zu bilden bei 
der die Endbereiche starker miteinander verbunden sind als der 
zentrale Bereich. Im Falle einer rechtwinkligen Folie ist es 
z.B. nxcht notwendig, daB die Endbereiche, die durch die stark 
mxtexnander verbundenen Bereiche miteinander verbunden sind, an 
alien vier Enden vorliegen und es ist ausreichend, mindestens 
zwex parallele Seiten durch stark miteinander verbundene Berei- 
che zu verbinden. 
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AuBerdem, wenn ein Ende ein gefaltetes Ende ist, reicht es, das 
andere Ende, das parallel zu dem gefalteten Ende liegt, durch 
stark miteinander verbundene Bereiche zu verbinden. Die Haftfe- 
stigkeit der stark miteinander verbundenen Bereiche ist vor- 
zugsweise nicht geringer als 20 g/15 mm Breite, besonders be- 
vorzugt nicht weniger als 50 g/15 mm Breite und ganz besonders 
bevorzugt nicht weniger als 150 g/15 mm Breite • Die Haftfestig- 
keit der schwach miteinander verbundenen Bereiche ist vorzugs- 
weise nicht mehr als 150 g/15 mm Breite, noch bevorzugter nicht 
mehr als 50 g/15 mm Breite und besonders bevorzugt nicht mehr 
als 20 g/15 mm Breite. 

Die stark , miteinander verbundenen Bereiche und schwach mitein- 
ander verbundenen Bereiche konnen durch ein Verf ahren . gef ormt 
werden, bei dem die innere Oberf lache und/oder die auBere Ober- 
f lache einer einschichtigen oder vielschichtigen Blasfolie ge- 
pragt werden, z.B. indem durch die Ringduse verarbeitet wird 
und dann durch eine PreBwalze mit glatter Oberf lache gepreBt 
wird; durch ein Verf ahren, bei dem eine Kuhlvorrichtung verwen- 
det wird, die in gleichmaBigen Abstanden in longitudinaler 
Richtung Rippen aufweist, wobei durch eine PreBwalze gepreBt 
wird, die Rippen in gleichmaBigen Abstanden in seitlicher Rich- 
tung aufweist (siehe Beispiel 13); durch das Verf ahren, bei dem 
eine Pragewalze als Abguetschwalze einer Formvorrichtung fur 
eine einschichtige oder vielschichtige Blasfolie verwendet 
wird; das Verf ahren, bei dem die innere Oberf lache der abge- 
flachten einsphichtigen oder vielschichtigen Blasfolie voll- 
standig durch schwach miteinander verbundene Bereiche verbunden 
wird, indem sie durch eine Abquetschwalze gefiihrt wird und dann 
Pragungen gebildet werden, indem sie durch eine Pragewalze ge- 
fiihrt wird, die hinter der Abquetschwalze vorgesehen ist, um 
die stark miteinander verbundenen Bereiche zu bilden (siehe 
Beispiele' 11 und 12)- In einem bevorzugten Verf ahren, wird die 
innere Oberf lache der abgef lachten, einschichtigen oder viel- 
schichtigen Blasfolie durch Verblocken miteiander verbunden, 
die durch Verblocken laminierte Folie wird durch eine Heizvor- 
richtung erhitzt, so wie eine Heizvorrichtung, die mit HeiBluft 
arbeitet oder einer Heizluf tvorrichtung, die mit Ferhinfrarot 
arbeitet, woraufhin sie dann durch eine Pragewalze gepreBt 
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wird. D: 



)ie Aufheiztemperatur durch die Heizvorrichtung ist ge- 
rxnger als der Schmelzpunkt , vorzugsweise der Erweichungspunkt 
der Blasfolie. Wenn die Aufheiztemperatur uber dem Schmelzpunkt 
Hegt, nxmmt nicht nur der abgeflachte Zustand der Blasfolie 
ab, sondern die auBeren oberf lachlichen Schichten, die sich 
durch ein Aufwinden der Blasfolie gegeniiberliegen, werden eben- 
falls durch Verblocken miteinander verbunden. Im Ergebnis ist 
* das Wiederaufrollen der Rolle der Blasfolie schwierig und die 
Blasfolie kann brechen. 

Bei der Verbundfolie gemaB der Erf indung, bei der die Endberei- 
che starker miteinander verbunden sind als der zentrale Be- 
; rexch, konnen die stark miteinander verbundenen Bereiche durch 
Pressen mit einer PreBwalze oder einer Heizwalze gebildet wer- 
den und die : Starke der stark miteinander verbundenen Be- 
rexche wird z.B. durch eine Anpassung des Drucks Oder der Tem- 
peratur gesteuert. Das Schneiden der stark miteinander verbun- 
denen Bereiche kann vor oder nach der Bildung der stark mitein- 
ander verbundenen Bereiche durchgefiihrt werden. Z.B. wird eine 
Verbundfolie, die durch Verblocken laminiert wurde, in eine li- 
neare Form mit einer vorgeschriebenen Breite durch eine PreB- 
walze gepreBt, urn die stark miteinander verbundenen Bereiche zu 
bxlden und dann werden die stark miteiander verbundenen Berei- 
che geschnitten, urn Verbundfolien zu erhalten, die stark mit- 
exnander verbundene Bereiche an den Enden aufweisen. Die durch 
Verblocken entstandene Verbundfolie wird vorzugsweise aus einer 
Blasfolie durch Abflachen erzeugt, kann jedoch erzeugt werden, 
xndem zwei Folien, die getrennt geformt warden, tibereinander 
gelagert werden und dann durch Verblocken miteinander verbunden 
werden. Die getrennt geformten Folien konnen zueinander iden- 
txsch sexn oder unterschiedlich voneinander in der Harzzusam- 
mensetzung, dem Formverf ahren , wie dem Blasverf ahren, dem T- 
Dusenverfahren (T-die method) oder GuBverf ahren , der Dicke der 
Farbe und dem Schichtaufbau. Wenn Verpackungstaschen aus der 
oben genannten Verbundfolie hergestellt werden, werden die 
stark miteinander verbundenen Bereiche vorzugsweise als Versie- 
gelungsende verwendet. 



Als Verfahren, um das Schnittende der Verbundfolie durch Warme- 
einwirkung zu verbinden, sind z.B. Laserstrahlschneiden, Ultra- 
scha 11 schneiden, Schneidbrennen, Schneiden durch elektrische 
Entladung, das Schneiden mit einer erhitzten Rotierklinge oder 
das Schneiden mit einer erhitzten Rasierklinge verwendbar. 
Unter diesen wird das Schneiden durch eine erhitzte Rasierklin- 
ge besonders bevorzugt aufgrund der preisgiinstigen Ausrtistungs- 
kosten und der Einfachheit eines Wechsels der Breite. Eine ge- 
eignete Temperatur liegt urn den Vicat-Erweichungspunkt (ASTM 
D-1525) der inneren Schicht, die tatsachlich zwischen 50 °C bis 
zum Schmelzpunkt liegt, vbrzugsweise von 70 bis 150°C, beson- 
ders bevorzugt von 80 bis 120°C* 

Bis jetzt wurde der Kant enbeschnitt und das Spalten in eine 
vorgeschriebene Breite der kbntinuierlich sich bewegenden Pol It 
enbahn durchgef iihrt r indem .die Folie durch eine feste Kling : e an 
einem freien Bewegungsbereich zwischen Forderrollen gespalten 
wird, durch das Spalten durch eine Kombination einer festen 
Klinge und einer drehbaren Klinge (z.B. das japanische Patent 
KOKAI Nr. 64-58492) r< das Spalten durch eine Kombination einer 
Rotationsrolle mit Kanalen urid festen Klingeri; das Spalten 
durch eine sich bewegende drehbare Klinge die sich unter Rota- 
tion entlang einer festen Klinge bewegt, und das Spalten duch 
einen Laserstrahl. 

Das Spalten durch die feste Klinge ist preiswert und in der 
Durchfiihrung aus^ezeichnet . Wenn jedoch die Bewegungsgeschwin- 
digkeit der Folie erhoht wird, oder eine flexible Polyolef in- 
harzfolie gespalten werden soil, die RuB enthalt, und die eine 
groBe EinreiBf estigkeit und Dehnung aufweist, treten verschie- 
dene Schwierigkeiten auf, wie z.B. ein Faltenwurf auf dem frei- 
en sich bewegenden Bereich, Schwierigkeiten bei der Spaltung 
Oder ein Brechen der Folie. Insbesondere wenn die Folie, die 
gespalten wird, fur eine Verbundfolie verwendet wird, fiihrt 
dies zu einem Brechen der Bahn, wenn der Einschnitt nicht gut 
ist. AuBerdem ist im Falle der Spaltung einer Folie, die aus 
einem linearen Polyethylen geringer Dichte (L-LDPE) -Harz be— 
steht, das RuB enthalt, die flexibel ist, eine ausgezeichnete 
EinreiBf estigkeit in longitudinaler Richtung aufweist und dazu 
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kL! ? au ""^hnen, der Kontaktbereich der feststehenden 

Klinge nut der Poll, fUr eine lange Zeitdauer lokal erhltzt 
was zu einer Reduction der Scharfe der Klinge fUhrt. E s 1st 

slln n n T endlg ' Klin9S - 

«t • ° le ^ ErZeUgun 9 ™n Verschnitten in einer groBeren Quanti- 
ty ist^ebenxalls ein Proble*. Die Verschnitte und der staub, 

Z M r LUft be " nden ' klebe " ^ der P ° Ue und — *« 

*» die Folienrolle mithineingezogen. Im Ergebnis fUhren sie zu 

ten P Irjr en Pr ° jektl0nen ' auf die Folienschich- 

ten druclcen Oder verbleiben fest an- der Folie. 

Das Spalten duroh eine Ko^ination einer feststehenden Klinge 
und einer drehbaren Klinge ist ausgezeichnet durch die gute In- 
undT V* Z - B - ph0t ^ a P his< *on Fil nen und MagnetbandzilBen 
und durch eine geringe Menge Verschnitt. Jedoch ist die Vor- 
richtung teuer und benotigt vie! Zeit, u» die obere Klinge und 
die untere Klinge einzupassen. Au6 erde n 1st sie nicht gelignet 
» verschiedene Folien aus verschiedenen Harzen zu spaiten die 

Teni~„ rU " 9 ' ™* *»*««*Wol±«, insbesondere die- 

Denigen Folien, die flexibel sind. eine groSe EinreiSfestigxeit 
auzVeisen und dazu neigen. sich zu dehnen, so „ie ,B t ^ 
finharzfolien, die Ru6 enthalten. Y 

Das Spalten durch eine Ko^bination einer Rotationsrolle mit Ka- 
dungsbT f r tStehenden K " n9en " ird in —'•'"it-, Verven- 
tn Rictr , VOT9e209en ' aUfgrUnd Sch -io*ns »it strecKen 

naiT BrSite ^ 0te "13che der Rolls »it den Ka- 

»it der cCf diS Leben " eit <« *urz, vergleichbar 

die T. T gSnannten f -tstehende„ Klinge und es ist notwen- 
der'A^ ^ n9e Un9efahr ^ 1 ^ •». weohseln. Wabrend 

der Ablauf der Verrormung der Folie gestoppt verden m u 6 . Auuer- 
dem ist erne Reinigungsvorrichtung fur die Verschnitte notwen- 
uig, da solche erzeugt werden. 

Das spalten durch eine sich bewegende rotierbare Klinge ist 
z.B. anvendbar, u™ Fapiere zu sohneiden Oder zu spalten, die 
eine begrenzte L^nge aufweisen, ist Jedoch unpraktisch zu„ 
Spalten einer sich bewegenden Folienbahn. 
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Das Spalten durch einen Laserstrahl ist z.B. im Hinblick auf 
die Herstellungsgeschwindigkeit, die Kosten, die Betreuung und 
die Sicherheit in seiner Anwendung begrenzt, obwohl die Erzeu- 
gung von Verschnitten verhindert wird. 

Die oben genannte Spaltung mit einer erhitzten Rasierklinge ist 
jedoch ausgezeichnet geelgnet, insbesondere fur das Spalten ei- 
ner Folie, die flexibel ist, eine ausgezeichnete EinreiBf estig- 
keit aufweist und dazu neigt, sich auszudehnen, wie z.B. eine 
Polyolef inharzfolie, die RuB enthalt, aufgrund z.B. der nur ge- 
ringen Erzeugung von Verschnitten, der Langlebigkeit der Klin- 
ge, der hohen Produktivitat, dem Schnitt mit groBer Starke und 
: dem seltenen Brechen der gespaltenen Polyolef inharzf olie ; 
Das Schneiden mit einer erhitzten Rasierklinge ist , auBerdem auf 
verschiederie Folien anwendbar, die nicht durch Verblocken lami^: 
niert sind. Der; Inzisionsspalt der erhitzten Rasierklinge ist 
verdickt, verglichen mit dem Zustand vor dem Spalten. / ' , 

Die Blasfolie, deren innere Oberflache durch Verblocken mitein- 
ander verbunden wird, kann eine einschichtige Folie oder eine 
coextriidierte vielschichtige Folie sein. Im Falle einer ein- 
schichtigen Folie, sind die bevorzugteh Harze, die die Folie 
bilden, diejenigen, die fur die innere Schicht der coextrudier- 
ten vielschichtigen Folie geeignet sind. 

Bevorzugte Blasfolien sind coextrudierte vielschichtige Folien, 
bei denen das Harz, das die Innenschicht bildet, die durch Ver- 
blocken miteinander verbunden ist, verschieden ist von dem 
Harz, das die AuBenschicht bildet, bei der ein Verblocken nicht 
auftritt. Bevorzugte Harze, die fiir die Innenschicht verwendet 
werden , . sind z.B. Ethylen-Copolymerharze , Propylen-Copolymer- 
harze, thermoplastische Harz-Elastomere, wie z.B. Ethylen- 
Propylen-Copolymergummi und ternares Ethylen-Propylendien 
Copolymergummi, thermoplastische Harze, die einen Klebrigmacher 
enthalten und modifizierte Polyolef inharze (Saure-mbdif izierte 
Polyolef inharze) , die einen niedrigen Erweichungspunkt und aus- 
gezeichnete physikalische Starke aufweisen. Die thermoplasti- 
schen Harze, die ein Polyolef in mit niedrigem Polymerisations- 
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grad enthalten, haben ein durchschnittliches Molekulargewicht 
von 300 bis 7000 und die thermoplastischen Harze, die einen 
Klebrxgmacher enthalten, vie Colophoniumharze, Terphenphenol- 
harze, Petroleumharze, Cumaron-indenharze, Styrolharze und Phe- 
nolharze, sind bevorzugt, urn die Pseudoadhasion durch Verb lok- 
ken. sxcherzustellen. Vorzugsweise enthalt die innere Schicht 
mxndestens eines der oben genannten Harze in einer Menge von 
mehr als insgesamt 50 Gew.-% der oben genannten Harze. Beson- 
ders bevorzugte Harze sind Polyolef inharze, die insgesamt mehr 
als 50 Gew.-% des Ethylen-a-Olef in-Copolymerharzes und/oder 
Ethylen-Vinylacetat^copolymerharzes ' enthalten mit einem Vicat- 
Erweichungspunkt, der geringer ist als der der AuBenschicht bei 
5--C Oder dartiber, damit eine Verbundfolie erhalten wird, die in 
xhrer Pseudoadhasion durch Verblockeh stabii ist und ausge- 
zeichnete physikalische Starke aufweist. Andere geeighete Harze 
umfassen Homopolyethylenharz geringer Dichte und Homopolyethy- 
lenharz mittelhoher Dichte J * 

Geeignete Ethylen-Copolymerharze sind z.B. Ethylen-Vinylacetat- 
copolymerharze, Ethylen-Propylen-Copolymerharze, Ethylen-1- 
Buten-copolymerharze, Ethylen-Butadien-Copolymerharze, Ethylen- 
Vxnylchlorid-Copolymerharze, Ethylen-Methylmethacrylat- 
copolymerharze, Ethylen-Methylacrylat-Copolymerharze, Ethylen- 
Ethylacrylat-Copolymer(EEA)harze, Ethylen-Acrylnitril- 
Copolymerharze, Ethylenacrylsaure-Copolymerharze, ionomere Har- 
ze (Copolymere von Ethylen und ungesattigten Sauren, verbunden 
unter Verwendung von Metallen, so wie z ink) , Ethylen-a-Olef in- 
copolymer (L-LDPE) harze und Ethylen-Propylen-Buten-l-temare 
Copolymerharze. Unter den oben genannten Ethylen- 
Copolymerharzen werden die L-LDP E— Har z e und EEA— Harze bevor- 
zugt, da sie ausgezeichnet in ihrer Folienverformbarkeit und 
xhren HeiBsiegeleigenschaften sind und eine ausgezeichnete Ta- 
schenreiBfestigkeit aufweisen, wie auch eine Durchschlagf estig- 
kext und EinreiBfestigkeit. L-LDPE-Harze werden besonders be- 
vorzugt. 

Um die notwendigen Eigenschaf ten genau einzustellen, wird es 
vorgezogen, eine Mischung mit anderen thermoplastischen Har- 
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zen, Elastomeren, Gummis, verschiedenen Additive oder Verande- 
rungsmitteln herzustellen. 

Das L-LDPE-Harz wird drittes Polyethylenharz genannt und ist 
ein Harz, das preisgiinstig ist und eine hohe Starke aufweist, 
und die Vorteile von sowohl Polyethylenharz en mit geringer und 
mittlerer Dichte als auch Polyethylenharzen mit hoher Dichte 
aufweist, was die Bediirfnisse der Zeit erfullt, d.h. die Erhal- 
tung der Quellen und eine Erhaltung von Energie. Das L-LDPE- 
Harz ist ein Copolymer von Ethylen und oc-Olef in und hat eine 
lineare Struktur mit kurzen Verzweigungen. Die Anzahl der Koh- 
lenstof fatome des a-Olefins liegt bei 3 bis 13. Vorzugsweise 
weist das oc-Olef in eine Anzahl von Kohlenstof f atomen voh 4 bis 
10 auf und Beispiele des a-Olef ins sind Buten-l f 4- 
Methy lpenten-1 , Hexen-1, Hepten-1 und Octen-1. Die Dichte liegt 
in der Regel im Bereich von 0,87 bis 0,95 g/cm 3 und der 
Schmelzindex liegt , in der Regel bei 0,1 bis 50 g/10 Minuten. 
Die meisten L-LDPE-Harze werden durch ein Verfahren. mit gerin- 
gem Druck hergestellt und sie werden teilweise durch, ein modi- 
fiziertes Verfahren mit Hochdruck hergestellt. Beispiele fur 
kommerzielle L-LDPE-Harze sind M G-Resin" und "TUFLINV und "NUC- 
FLX" (UGC) , "NUC Polyethylen-LL" und M TUFTHENE ,f (Nippon Uni- 
car) , "Excelene VI*" (Sumitomo Chemical) , "Idemitsu Polyethyle- 
ne-L" und "Moretec" (Idemitsu Petrochemical) , "Dowlex" (Dow 
Chemical) , "Suclear" (Dupont de Nemour, Canada) , "Marlex" 
(Phillips) , "Neozex" und "Ultzex" (Mitsui Petrochemical Indu- 
stries) , "Nisseki Linirex" (Nippon Petrochemicals) , "Mitsubishi 
Polyethy-LL" (Mitsubishi Petrochemical) and "Stamilex" (DSM) 
(alles Marken) • 

Vorzugsweise sind L-LDPE-Harze Copolymere von Ethylen und a- 
Olefinen, deren Anzahl an Kohlenstof f atomen bei 6 bis 8 liegt, 
mit einem Schmelzindex (MI) von 0,8 bis 10 g/10 Minuten (ASTM 
D-1238) und einer Dichte von 0,870 bis 0,940 g/cm 3 (ASTM D- 
1505) , hergestellt durch ein Fliissigverf ahren oder Dampfverfah- 
ren. L-LDPE-Harze mit sehr geringer Dichte, die eine Dichte von 
weniger als 0,91 g/cm aufweisen, werden ebenfalls bevorzugt. 



jj m i ii i 



15 



Die EEA-Harze sind nicht begrenzt und kommerzielle EEA-Harze 
haben z.B. einen Comonomergehalt von 7 bis 41%, einen MI von 
1,5 bxs 1500 g/io Minuten (ASTM D-1238) , eine Dichte von 0,93 
bis 0,95 g/cm (ASTM D-1505) , eine Kaltbriichigkeitstemperatur 
von -40o C bis weniger als -75°C (ASTM D-746) und eine ZerreiB- 
festigkeit von 14 bis 160 kg/ cm 2 (ASTM D-638) . 

Eine bevorzugte coextrudierte vielschichtige Blasfolie weist 
exne innere Schicht auf , die ein thermoplastisches Harz ent- 
halt, das eine Shore-Harte (ASTM D-2240) hat, die geringer ist 
als dxe des thermoplastischen Harzes der auBefen Schicht. Eine 
geeignete Shore-Harte des thermoplastischen Harzes, das eine 
gerxngere Shore-Harte aufweist, und in der inneren Schicht ent- 
halten xst, ist geringer als 60 D, vorzugsweise 10 bis 50 D i m 
Hxnblick darauf , daB eine Pseudoadhasion diirch Verblocken, eine 
Flexxbxlitat und eine Biegungsbruchfestigkeit sichergestellt 
wxrd. Die Shore-Harte ist vorzugsweise 2 D oder mehr, besonders 
bevorzugt 5 D oder mehr, geringer als die des thermoplastischen 
Harzes der auBeren Schicht. Geeignete thermoplastische Harze 
fur die innere schicht sind Polyolef in-Copolymerharze, wie z.B 
Saure-modifizierte Polyolef inharze, L—LDPE— Harze , EEA-Harze und 
EVA-Harze. 

Eine andere bevorzugte, coextrudierte , vielschichtige Blasfolie 
wexst eine innere Schicht, die ein Saure-modif iziertes Polyole- 
finharz enthalt. 

Das Saure-modif izierte Polyolef inharz ist ein modif iziertes Po- 
lyolef xnharz , das durch die Aufpolymerisierung einer ungesat- 
txgten Carbonsaureverbindung modifiziert ist und aufpolymeri- 
sxerte, modif izierte Polyethylenharze umfaBt, durch Auf polyme- 
rxsatxon modif izierte Polypropylenharze, durch Auf polymerisati- 
on modif izierte Ethylen-Copolymerharze und durch Aufpolymerisa- 
tion modif izierte Poly-a-Olef inharze, wie z.B. durch Aufpoly- 
merisation modif izierte Ethylenethylacrylat-Copolymerharze, 
durch Aufpolymerisation modifizierte Ethylenvinylacetat- 
Copolymerharze, durch Aufpolymerisation modifizierte Polybuten- 
1-Harze und durch Aufpolymerisation modifizierte Poly-4- 
Methylpenten-l-Harze. Eine bevorzugte Auf polymer isationsrate 
lxegt bei 0,01 bis 10%. 
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Die ungesattigte Carbonsaureverbindung, die als Modifizierer 
des Polyolef inharzes verwendbar ist, ist z.B, Acrylsaure, 
Methacrylsaure, Crotonsaure, Isocrotonsaure, Fumarsaure, Mai- 
einsaure, Ithaconsaure, Citraconsaure, Angel icasaure, Tetrahy- 
drophthalsaure, Sorbinsaure, Mesaconsaure, end-cis- 
bicyclo [2,2,1] -hepto-5-en-2 , 3 -dicarbonsaure , Maleinsaureanhy- 
drid, Itaconsaureanhydr id , Citraconsaureanhydrid, Aconitatanhy 
dr id , Methylacrylat , Methylmethacry lat , Ethylmethacrylat , 
Ethy lacry lat , n-Buty 1-Acry lat , Glycidy lacry lat , Glycidy 1- 
methacryiat/ Glycidy lmaleat , n-Butyl-Methacrylat , Maleinsaure- 
Monoethylester, Maleinsaure-Diethylester , Fumarsaure- . 
Monomethy lesteir , Fumarsaure-Dimethylester , Itaconsaure- 
Dieth^lester, Acirylamid, Methacrylamid, Maleinsaufemonoamid , 
Maleiinsaurediamid, Maleinsaure-N-Mohoethylamid, - Maleinsaure- 
N,N-Diethylamid, Maleinsaure-N-Monobutylami&, Maleinsaure-N,N- 
Dibutylamid, Fumarsaure-Monoamid, Fumarsaure-Diamid , Fumarsau- 
re-N-rMonoethylamid, Fumarsaure-N, N-Diethylamid, Fumarsaure-N- 
Monobutylamid , Furoarsaure-N , N-Dibuty lamidmaleimid , N- 
Butylmaleimid , N-Pheny Imaleimid _, Malony Ichlorid , Monomethy lma- 
leat, Dime thy lmaleat, Dipropy lmaleat, Kaliumacrylat , Natriu- 
macrylat, Zinkacrylat, Magnesiumacrylat, Calciumacrylat, Natri- 
ununethacrylat oder Kaliummethacrylat . Zwei oder mehr ungesat- 
tigte Carbonsaureverbindungen konnen kombiniert werden. Die be- 
vorzugten ungesattigten Carbonsaureverbindungen sind Acrylsau- 
re, Maleinsaure, und Maleinsaureanhydrid. Maleinsaureanhydrid 
wird besonders bevorzugt* Eine geeignete Menge der ungesattig- 
ten Carbonsaureverbindung liegt bei 0,01 bis 20 Gewichtsteilen, 
vorzugsweise 0,2 bis 5 Gewichtsteilen, pro 100 Gewichtsteilen 
der Polyolef inharzbase in Hinsicht auf eine Sicherstellung der 
Haf tf estigkeit . 

Die Modif izierung durch Auf polymer is ierungsverf ahren kann jedes 
bekannte Verf ahren sein, wie z.B. Verf ahren der Reaktion in ei- 
nem geschmdlzenen Zustand, wie offenbart in japanischem Patent 
KOKOKU Nr. 43-27421; das Verf ahren der Reaktion in einem gelo- 
sten Zustand, wie offenbart im japanischen Patent KOKOKU Nr. 
44-15422; das Verf ahren der Reaktion in einem schlammigen Zu- 
stand, wie offenbart im japanischen Patent KOKOKU Nr. 43-18144; 
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und das Verfahren der Reaction in einem Dampf zustand, W ie of- 
fenbart in dem japanischen Patent KOKOKU Nr. 50-77493 Unter 
dxesen wird das Schmelzverf ahren unter Verwendung einer Extru- 
sions vorrichtung bevorzugt, da es einen einfachen Betrieb ge- 
wahrlexstet und preisgiinstig ist. 

Exn Peroxid wird hinzugefttgt, urn die Reaction zwischen der Po- 
lyolefinharzbasis und der ungesattigten Carbonsaure zu be- 
schleunxgen. Geeignete Peroxide sind organische Peroxide, wie 
z.B. Benzoylperoxid, Lauroylperoxid, Dicumylperoxid, ct,a'- 
Bxs (t-butylperoxy-diisopropyl) benzol, 2 , 5-Dimethyl-2 , 5-di (t- 
butylperoxy)hexan, 2 , 5-pimethyl-2 , 5-di (t-butylperoxy) hexyn, Di- 

t-butylperoxid, cumolhydroperoxid, t-Butylhydroperoxid t- 
Butylperoxylaurat, t-Butylperoxybenzoat, l,3-Bis(t- ' 

butylperoxyisopropyl) benzol, Di-t-butyl-diperoxyphthalat , t- 
Butylperoxy-Maleinsaure und Isopropylpercarbonat, Azoverbindun- 
gen, wxe z.B. Azobisisobutyronitril; und anorganische Peroxide 
wxe z.B. Ammoniuxnpersulfat. Zwei oder mehr Peroxide xonnen kom- 
bxnxert werden. Geeignete Peroxide sind Di-t-butylperoxid 
Dxcumylperoxid, 2 , 5 dimethyl -2 , 5-di (t-butylperoxy) hexan, 2,5- 
Dxmethyl-2, 5-di (t-butylperoxy) hexyn und 1,3-Bis(t- 
butylperoxyisopropyDbenzol, mit einer Abbautemperatur zwischen 
170o C und 200o C . Eine geeignete Menge des Peroxids liegt bei 
0,005 bis 5 Gewichtsteilen, vorzugsweise 0,01 bis 1 Gewichts- 
texl pro 100 Gewichtsteilen der Polyolef inharzbas is. 

Es gibt kommerzielle Saure-modif izierte Polyolef inharze, so wie 
z.B. "N Polymer" (Nippon Petrochemicals), "Admer" (Mitsui Pe- 
trochemical industries) , "ER Resin" (Showa Denko) , "Novatec-AP" 
(Mxtsubxshx Chemical Industries), "Modic" (Mitsubishi Petroche- 
mical) und "NUC-Ace" (Nippon Unicar) (alles Markennamen) . 

Polvnr°^ f \ 2ierte POly ° lefinha - ist z.B. ein Polyethylenharz , 
Polypropylenharz, Ethylen-Copolymerharz oder Polyvinylchlorid- 
nairz . 

Bin geeigneter Gehalt des Saure-modif izierten Polyolef inharzes 
" lnneren SChicht lie ^ b.i 5 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise 

10 bis 60 Gew.-%. wenn der Gehalt geringer ist als 5 Gew -% 



ist es schwierig, iiruner die Pseudoadhasion durch Verblocken 
iiber die gesamte innere Oberflache zu bilden. AuBerdem nimmt 
die Wirkung auf die Verbesserung der Dispergierbarkeit des 
Lichtschutz -Materials ab. Im Fall der Verwendung von Polyester- 
harzen, Polyamidharzen oder Ethylen-Vinylalkohol- 
Copolymerharzen tritt eine Trennung der Schichten an der Grenz- 
f lache zwischen der inneren Schicht und der auBeren Schicht 
auf, Wenn der Gehalt 80 Gew.-% iiber steigt, beeinfluBt das Sau- 
re-modif izierte Polyolefin negativ die photographischen photo- 
sensitiven Mater ialien, obwohl keine Schwierigkeiten bei der 
Pseudoadhasion durch Verblocken iiber die gesamte Oberflache urid 
bei der Verbesserung der Dispergierbarkeit des Bichtschutz- 
Materials auftreten. Die Scheuerbestandigkeit der Forin nimmt 
ebenfalls ab. : , %v ; : 

Das Harz, das in der inneren Schicht enthalten ist, kann ein 
anderes sein als das Saure-modif izierte Polyolefin. Obwohl es 
verschiedene Harze gibt, die mit dem Saure-modif izierten Harz 
vermischbar sind, wie z.B. verschiedene thermoplastische Harze, 
verschiedene Elastomere und klebrigmachende Harze, werden Po- 
lyolef inharze, wie z.B. verschiedene Ethylen-Copolymerharze, 
verschiedene Propylen-Copolymerharze und Homopolyethylenharz , 
die preisgiinstig sind und ausgezeichnet in der Verf ormbarkeit 
der Folie, bevorzugt. Besonders bevorzugte Harze sind L-LDPE- 
Harze, EEA— Harze, EVA-Harze und LDPE-Harze. Sowohl die Shore- 
Harte als auch der Vicat-Erweichungspunkt der Harze sind vor- 
zugsweise niedriger. 

Als das Harz, das in der auBeren Schicht verwendet wird, sind 
z.B. verschiedene thermoplastische Harze und verschiedene Ela- 
stomere verwendbar und es ist notwendig, diejenigen Harze aus- 
zuwahlen, die eine hohere Antiblockierf ahigkeit als die innere 
Schicht aufweisen, Abnutzungsbestandigkeit , Shore-Harte und 
einen Vicat-Erweichungspunkt. Zudem, im Fall von HeiBsiegel- 
Verwendungen , so wie Verbundf olien fur Taschen, ist eine HeiB- 
versiegeleigenschaft notwendig und im Fall der Verwendung fur 
photographische, photosensitive Mater ialien ist es notwendig, 
ein Harz auszuwahlen, das die photograph! schen Eigenschaf ten 
nicht negativ beeinfluBt. Wenn es notwendig ist, eine HeiB- 
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sxegelung zu verwenden, sind geeignete Harze fiir die aufiere 
Schicht verschiedene Polyolef inhar 2 e mit einer Shore-Harte and 
exnem Vicat-Erveichungspunkt , der hoher ist als der der inneren 
Schicht und im Falle, daB eine HeiBsiegelung nicht ben6tigt 
wxrd, sind geeignete Harze verschiedene Polyamidharze, ver- 
schxedene Polyesterharze, hochmolekulare Polyethylenharze und 
,. hochmolekulare Polypropylenharze. 

Bevorzugte Harze fur die AuBenschicht sind diejenigen, die ei- 
nen Vicat-Erweichungspunkt aufweisen, der urn 5°C Oder mehr 
vorzugsweise 10«>C Oder mehr hoher ist als der der inneren ' 
Schicht, und die ausgezeichnete Eigenschaf ten bei der Verform- 
barkeit der Blasfolie. aufweisen, eine physikalische Starke und 
HexBsxegeleigenschaften, (z.B, Erscheimingsbild, Verhinderung 
von kleinen Lochern und Bruch, Verhinderung in der Abnahme in 
der StMrke). Ein seiches Harz umf aBt . ein Ethylen-a-Olef in- 
Copolymerharz mit einer Dichte von mehr als 0,92 0 g/cm 3 ein 
Hompolyethylenharz mit einer Dichte von mehr als 0,920 g/cm 3 , 
ein Homopolypropylenharz, ein Propylen-a-Olef in-Copolymerharz , 
exn Polyamidharz, wie z.B. Nylon 6, Nylon 66, Nylon li und Ny- 
lon 12 , umf assend ein Copoiymerharz mit einem anderen Harz, ein 
Polyesterharz und ein Ethylenvinylalkohol-Copolymerharz. Das 
Harz, das in der SuBeren Schicht verwendet wird, ist vOrzugs- 
wexse das oben genannte Harz allein oder eine Harzmischung, die 
mehr als 50 6ew.-% des oben genannten Harzes enthalt. Besonders 
bevorzugte Harze sind Homopolyethylenharze von Ethylen-ct- 
Olefin-copolymerharze mit einer Dichte von mehr als 0,920 
g/cm , Polyamidharze und Polyesterharze. Im Hinblick auf die 
HeiBsiegeleigenschaften sind bevorzugte Harze a-Olef in- 
Copolymerharze mit einer Anzahl Kohlenstof f atome von 2 bis 6, 
noch bevorzugter Ethylen-a-Olef in-Copolymerharze, besonders ' 
bevorzugt Copoiymerharz e und cc-Olef inharze mit einer Kohlen- 
stof fatomanzahl von 4 bis 10. Ein geeigneter Gehalt dieser Har- 
ze lxegt bei mehr als 3 Gew.-%, bevorzugt mehr als 10 Gew. -% 
besonders bevorzugt mehr als is Gew.-% in Hinblick auf eine Si- 
cherstellung der HeiBsiegelstarke mit der Zeit. Indem die auBe- 
re Schxcht aus einer Blasfolie mit einer Harzzusammensetzung 
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besteht, die mehr als 15 Gew.-% eines Ethylen-a-Olef in- 
Copolymerharzes enthalt, wird die HeiBsiegelstarke mit der Zeit 
der Verpackungstaschen sichergestellt und HeiBklebeigenschaften 
und die physikalische Starke sind ausgezeichnet . 

Die Shore-Harte des Harzes, das fur die aufiere Schicht verwen- 
det wird, ist hoher als die der inneren Schicht und hoher als 
50 D, vorzugsweise hoher als 60 D, besonders bevorzugt hoher 
als 70 D. 

Die Blasfolie kann vorzugsweise RuB enthalten, metallische Pul- 
: ver (inklusiye Pas ten) , Kohlenstof fasern, le it ende Polymer e, 
Metallfasern, antistatische Mittel und/oder Gleitmittel, um die 
antistatischen Eigenschaf ten zu verb^ssern. 

RuB, das das am meisten bevorzugte Li chtschutz -Mate- 
rial ist, ist in GasruB, Olf euerungsruB, KanalruB, Anthracen- 
ruB, AcetylenruB, KetchenruB, ThermalruB, LampenruB, RuB- 
Schwarz und Knochenschwarz je nach seiner Herkunft, unterteilt. 
Unter diesen ist das Olf euerungsruB zu bevorzugen aufgrund sei- 
ner Iiichtschuz-Eigenschaften, der Kosten und der Verbesserung 
der Eigenschaf t.en . Andererseits sind AcetylenruB und KetchenruB 
ebenf alls zu bevorzugen, da sie antistatische Eigenschaf ten 
aufweisen, obwohl sie teuer sind, Sie konnen mit dem Olf eue- 
rungsruB vermischt werden, um seine Eigenschaf ten zu verbes- 
sern. Obwohl es verschiedene Mischverf ahren gibt, wie z.B. 
Trockenf arbung, Fliissigf arbung, 'Pastenf arbung, Vormischverf ah- 
ren (masterbatch) unter Verwendung von Pellets, Verbindungsf ar- 
bepellets und granulare Farbepellets , ist das Vormischverf ahren 
unter Verwendung von Vormischpellets zu bevorzugen in Hinblick 
auf die Kosten und die geringe Kontamination des Arbeitsplat- 
zes. Das japanische Patent KOKOKU Nr. 40-2 619 6 offenbart ein 
Verf ahren zur Herstellung von einer Vormischung von PolymerruB, 
indem das Polymer in einem organischen Losungsmittel gelost und 
das RuB in die Losung dispergiert wird. Das japanische Patent 
KOKOKU Nr. 43-103 62 offenbart ein anderes Verf ahren zur Her- 
stellung einer Vormischung, indem das RuB in Polyethylen dis- 
pergiert wird. Der Erfinder offenbart auBerdem eine Harzzusam- 
mensetzung fur eine Farbvormischung (EP 0 277 598A) . 
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Besonders bevorzugtes RuB fur die Verpackungsmaterialien ftir 
photographische, photosensitive Mater ialien ist das Olfeue- 
rungsruB mit einem pH von 6 bis 9, einer durchschnittlichen 
PartikelgroBe von 10 bis 120 nm (m M ) , einem Gehalt an fliichti- 
gen Bestandteilen von weniger als 21, einem Gehalt an Gyaniden 
und Schwefelbestandteilen von weniger als 1% , vorzugsweise we- 
,niger als 0,5%, besonders bevorzugt weniger als 0,1% und einem 
Olabsorptionswert von weniger als 50 ml/100 g im Hinblick dar- 
auf , dafi keine Verschleierung auftritt, nur selten eine Abwei- 
chung von der Photosensitivity auftritt und eine groBe Licht- 
schutzf ahigkeit vorhanden ist. AuBerdem, wenn es mit L-LDPE- 
Harz gemischt wird, treten Klumpen von RuB und Blasen selten 
auf. KanalruB wird nicht bevorzugt, da es Bestandteile enthalt, 
die eine Verschleierung induzieren, vie z.B. groBere Mengen 
Schwefelbestandteile, und da es teuer ist. 

Metallische Pulver umfassen z.B. Eisenpulver, Pulver aus rost- 
freiem Stahl, Kupferpulver, Bleipulver und Aluminiumpulver . 
Kohlenstoffasern umfassen Siliciumcarbidfasern, wie auch reine 
Kohlenstof f asern. Kohlenstoffasern verbessern die Leitf ahigkeit 
und die physikalischen Eigenschaften, aber sie sind teuer. Me- 
tallf asern sind z.B. Messingf asern und Fasern aus rostfreiem 
Stahl. Metallf asern verbessern die Leitf ahigkeit , aber sie sind 
teuer und erhohen die spezifische Schwere. 

In jedem Fall, im Falle der Verwendung der Verbundfolie gemaB 
der Erf indung bei der Verpackung von Materialien fiir photosen- 
sitive Materialien, insbesondere auf der photosensitiven Mate- 
rialseite des Verpackungsmaterials, wird es bevorzugt, ein 
Lichtschutzmaterial auszuwahlen, das einen Gesamtgehalt an Cya- 
niden und Schwefelbestandteilen von weniger als 1%, vorzusweise 
weniger als 0,5%, besonders bevorzugt weniger als 0,1% auf- 
weist, um die photographischen Eigenschaften nicht zu verrin- 
gern, z.B. die Schleierbildung, die Sensitivitat , der Farbton 
und die Farbbalance. 



Beispiele fiir die Lichtschutzmaterialien, die verwendbar sind 
in der vorliegenden Erfindung sind unten beschrieben. 
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Oxide z.B. Silica, Diatomeenerde, Aluminiumoxid, Titandi- 

oxid, Eisenoxid, Zinkoxid, Magnesiuinoxid, Antimon- 
oxid, Bariumf err it, Strontiumf err it , Berylliumoxid, 
Bims, Birosballon (pumice balloon), Aluminiumoxidf a- 
ser; 

Hydroxide . . .z.B. Aluminiumiiydroxid , Magnes iumiiydroxid , bas i- 
sches Magnesiumcarbonat; 

Carbonate* • .z.B. Calciumcarbonat ,• Magnesiumcarbonat, Dolomit; 

Sulfate, Sulfite z>B. Calcixansulf at , Bariuinsulf at , Ammonium- 
■ \ f sulf at, Calciumsulf it ; \ 

Silicate. . . z.B. Talk, Ton, Mica/ Asbest, Glasfaser, Glasbal- 
Ion, Glasperle, Calciumsilicat , Walkton, Bentonit; 

Kohlenstof f e. . . z.B* RuB, Graphit, Kohlenstof f aser , Kohlen- 
stof fhohlperle (carbon hollow bead) ; 

andere . . „ . .z.B. Eisenpulyer, Kupf erpulver , Bleipulyer, Alumi- 
niumpulyer , Molybdansulf id , Bor f aser , Siliciumcar- 
bidf aser, Messlngf aser, Kaliumtitanat, Bleititanat, 
Zirkonat, Zinkborat, Bar iummetaborat , Calciumborat , 
Natr iumborat , Aiuminiumpaste ; 

organische Verbindungen: 

z.B. Holzmehl, wie z.B. Pinien-, Eichen- und Sage- 
mehl, Hiilsenf asern, wie z.B. von Mandeln und Erd- 
niissen und Spreu, Baumwolle, Jute, Papierstiicke, 
Cellophanstucke, Nylonf asern, Polypropylenf asern, 
Starke, aromatische Polyamdif asern. 

Unter dies en raachen bevorzugte Absorbent ien das Material opak. 
Lichtabsorbierendes RuB, Titannitrid und Graphit sind besonders 
bevorzugt, da sie eine ausgezeichnete Hitzeresistenz und 
Lichtresistenz aufweisen und relativ inaktiv sind. 
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Antistatische Hilf smittel , die in der Erfindung verwendbar 
sxnd, umfassen hichtionische , antistatische Mittel: 

Alky laminderivate : 

z.B. Polyoxyethylenalkyiamin, tertiare Amine, z.B. 
Laurylamin, N, N— Bis (2— hydroxyethyl) Cocoamin, 
N-Hydroxyhexadecyl-di-Ethanolamin, 
N-Hydroxyoctadecyl-di-Ethanolamin; 

Pettamidderivate : 

3.B. Oxaisaure^N.N'-distearylamidbutylester, 
f Polyoxyethyien-Alicylamid ; 



Ether: 



z.B. Polyoxyethylenalkylether, Pblyoxyethylenalkyl- 
Phehylether; 



Polyolester: 



z.B. Glycerinfettsaureester, Sorbitanfettsaure- 
ester, l-Hydroxyethyl-2-dodecylglyoxazolin. 



Anionische antistatische Mittel: 
Sulfonate: 



z.B. Alkylsulfonate (RS0 3 Na) , Alkylbenzolsulf onate 
Alky lsulf ate (ROS0 3 Na) , usw. 



Phosphatester : 

z.B. Alkylphosphate. 



Kationische antistatische Mittel: 
kationische Amide; 
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quartare Ammoniumsalze: 

z.B. quartare Ammoniumchlor ide , quartare Ammonium- 
sulfate, quartare Ammoniumnitrate, z.B. Ste- 

aramidpropyl-dimethyl-P-hydroxyethyl- 
Ammoniumnitrat. 

Ampholytische antistatische Mittel : 

Alkylbetaine ; 
Imidazoline; 
Alky 1 imidazoline; 

Metallsalze: 1 ■ « 

/ z.B. (RNR , CH 2 CH2CH2NCH 2 COO)2 Mg (R>C,R'=:H oder 

(CH 2 ) m COO-. 

Alkylalanine; 
leitende Harze: 

z.B. Polyvinylbenzylkationen , Polyacrylsaurekatio- 
nen. 

Unter diesen werden die nichtionischen, antistati- 
schen Mittel besonders bevorzugt, da ihre negativen 
Wirkungen auf die photographischen Eigenschaf ten 
gering sind. 

Als antistatisches Mittel fur die Innenseite, d.h. , wenn das 
antistatische Mittel mit einem thermop last i schen H ^ rz vermischt 
wird, kann jedes nichtionische, antistatische Mittel, an- 
ionische antistatische Mittel oder ampholytische, antistatische 
Mittel verwendet werden. Wirksame nichtionische, antistatische 
Mittel sind Ethylenoxidaddukte von hoheren Alkoholen, Ethylen- 
oxidaddukte von Alkylphenolen, Estern, wie z.B. Estern von hoh- 
ren Fettsauren und Polyolen, Polyethylenglykolester von hoheren 
Fettsauren, Polyether, Amide, wie z.B. hohere Fettamide, Dial- 
kylamide und Ethylenoxidaddukten von hoheren Fettamiden. Wirk- 
same anionische, antistatische Mittel sind Alkylallylphosphon- 
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sauren, Adipinsaure, Glutaminsaure , Alkylsulf onsauresalze Al- 
kylsulfate, Polyoxyethylenalkylphosphate, Fettsauresalze, Al- 
kylbenzolsulfonate, Alkylnaphthalinsulf onate und Natriumdial- 
kylsulfosuccinate. Als kationische antistatische Mittel sind 
Amine, vie z.b. Alkylaminphosphate , Schiff -sche Basen, Amidami 
ne Polyethylenimine, Komplexe von Amidaminen und Metallsalzen 
und Alkylestern von Aminosauren, Imidazoline, Aminethylenoxid- 
Addukte und quartare Ammoniumsalze geeignet. Als ampholyti- 
sches, antistatische* Mittel sind z.B. N-Acylsarcosinat, Amino 
carbonsaureester, Alanin-Metallsalze, Imidazolin-Metallsalze 
Carbonsaure-Metallsalze, Dicarbonsaure-Metallsalze, Diamin- ' 
Metallsalze und Metallsalze mit Ethylenoxidgruppen geeignet. 
Von den anderen antistatischen Materialien zeigen anorganische 
Elektrolyte, Metailpulver, Metalioxide, Kaolin, silikate 
Kohlenstoffpulver und Kohlenstof f aser ebenso die Wirkung'der 
Erf mdung. AuBerdem sind aufpolymerisierte Polymere und Poly- 
mermischungen ebenfalls wirksam. 

Unter den antistatischen Mitteln fur die AuBenseite umfassen 
die mchtionischen, antistatischen Mittel Polyole, wie z B 
Glycerin, Sorbit, Polyethylenglykol und Polyethylenoxid; Po- 
lyolester, hohere Alkohol-Ethylenoxidaddukte, Alkylphenol- 
Ethylenoxidaddukte, Fettsaure-Ethylen Oxidaddukte, Amide, Amid- 
Ethylen Oxidaddukte und Amin-Ethylen Oxidaddukte; und ampholy- 
tische, antis tat ische Mittel umfassen Carbonsauren, wie z B 
Alkylalanine, und Sulf onsauren. Als anionische, antistatische 
Mittel sind Carbonsauresalze, Schwef elsauresalze, wie z.B Al- 
kylsulf onate, Phosphorsaurederivate, vie z.b. Phosphonsaure, 
Phosphatester und Polyesterderivate geeignet. Als kationische 
antistatische Mittel sind z.B. Amine, wie z.B. Alkylamine,' Ami- 
damme und Esteramine, Vinylstickstof f derivate, quartare Ammo- 
mumsalze, wie z.B. Ammoniumsalze, die eine Amidgruppe enthal- 
ten und Ammoniumsalze, die Ethylenoxid enthalten, Acrylsauree- 

sterderivate, Acrylamidderivate und Vinyletherderivate geeia- 
net . 

Gleitmittel, die in der Erfindung anwendbar sind, umfassen - 
Siliconolgleitmittel: Siliconole, die modifizierte Siloxanbin- 
dungen enthalten, wie z.B. Dimethylpolysiloxane und modifizier- 
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te Kationen da von , Polymethylphenylsiloxane, Olefin- 
modifizierte Silicone, Polyether-modif izierte Silicone, die mo 
difiziert mit Polyethylenglykol oder Polypropylenglykol sind, 
Olef in/Polyether-modif izierte Silicone, epoxymodif izierte Sili 
cone, aminomodif izierte Silicone und Alkohol-modif izierte Sili 
cone. Unter den oben genannten sind Siliconole, Olefin- 
modif izierte Silicone, Polyether-modif izierte Silicone ond Ole 
fin/Polyether-modif izierte Silicone ausgezeichnet ♦ 

Die Siliconolgleitmittel stellen die Basis bereit> um eine Fo- 
lie mit einem guten Erscheinungsbild zu erhalten, einer hoheri 
Siegeleigenschaft und Haftung an den zu verpackenden Artikel 
ohne eine Loslosung, indem der Reibungskoeff izient der Folie 
unter erhitzten Bedingungen verbessert wird, was zu einem ver- 
minderten Gleitwiderstand fuhrt, der wahrend der HeiBsiegelung 
durch eine automatische Verpackmaschine erzeugt wird und zu ei- 
ner Verhinderiing der Faltenbildung. Weiterhin wird eirie Reduk-^ 
tion der Glanzverschiebung yerhindert, um einen guten Siegelbe- 
reich zu erhalten- Indem ein Siliconolgleitmittel verwendet 
wird, kann der Hochtemperatur-Reibungskoef f izient auf weniger 
als 1,4 wahrend der gleitenden HeiBsiegelung erhiedrigt werden. 
Eine geeignete Viskositat liegt bei 5 bis 10000 cm 2 /Sekuhde (50 
bis 100000 centistokes) bei gewohnlicher Temperatur und ein 

hochviskoses Gleitmittel mit einer Viskositat von 500 bis 3000 

2 ■ . . - * 

cm /Sekunde (5000 bis 30000 centi stokes) bei gewohnlicher Tem- 
peratur wird bevorzugt. Ein geeigneter Gehalt variiert je nach 
der Art der Verwendung und liegt im Bereich von 0,01 bis 2,5 
Gew.-%, vorzugsweise 0,03 bis 1 Gew.-%, besonders bevorzugt 
0,05 bis 0,5 Gew.-%„ 

Die Mischwirkungen des Siliconolgleitmittels sind: 

(1) Das Siliconolgleitmittel bedeckt die Oberf lache von Faser- 
fiillstoffen, Nichtf aser-Lichtschutz und Pigmenten durch Vermi- 
schung und verbessert ihre Dispergierbarkeit . 

(2) Es verbessert die Fluiditat des Harzes, was in einer Reduk- 
tion der Belastung des Schneckenmotors und einer Verhinderung 
von Schmelzbruch fuhrt. 
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(3) Ein Fettamidgleitmittel, das dazu neigt auszubluten und ein 
WeiBpulverproblem (white powder problem) erzeugt, kann vermie- 
den werden, indem es vermischt wird. 

(4) es verringert den Reibungskoef f izienten der Folie in aufge- 
heizten Bedingungen, was zu einer Verbesserung der automati- 
schen Taschenherstellung fiihrt, zu einer Verhinderung der Fal- 
tenbildung wahrend der HeiBsiegelung und der Reduktion der 
Glanzverschiebung, urn einen guten Siegelbereich zu erhalten. 

C5) Die Lichtschutz-FShigkeit eines Lichtschutz -Materials wird 
durch ein Vermischen verbessert. Im Ergebnis kann die Mischmen- 
ge des Lichtschutz-Materials, das die Eigenschaften negativ be- 
exnfluBt, reduziert werden. 

Beispiele fur gesattigte Fettamidgleitmittel sind: 
Docosansaureamid-Gleitmitel: "DIAMID KN" (Marke, Nippon Kasei 
Chemical Co., Ltd.); 

Stearinsaureamid-Gleitmittel: z.B. "ARMIDE HT" (Lion) ,". "ALFLOW 
S-IO" (Nippon Oil and Fats Co., Ltd.), "FATTY AMIDE S" 
(Kao Corp.), "NEWTRON 2" (Nippon Fine Chemical Co., 
Ltd.), "DIAMID 200" und "DIAMID AP— 1" (Nippon Kasei 
Chemical Co., Ltd.), "AMIDE S" und "AMIDE T" (Nitto 
Kagaku K.K.) (alles Marken) . 

Beispiele fiir ungesattigte Fettamid-Gleitmittel sind: 

Erucasaureamid-Gleitmittel: z.B. "ALFLOW P-io" (Nippon 
Oil and Fats Co., Ltd.), "NEWTRON-S" (Nippon Fine che- 
mical Co., Ltd.), "LUBROL" (I.C.I), "DIAMID L-200" 
(Nippon Kasei Chemical Co., Ltd.). 
Oleinsaureamid-Gleitmittel: z.B. "ARMOSLIP-CP" (Lion Akzo Co., 
Ltd) , "NEWTRON" and "NEWTRON E-18" (Nippon Fine Chemi- 
cal Co., Ltd.), "AMIDE-O (Nitto Kagaku K.K.), "DIAMID 
O-200" und "DIAMID G-200" (Nippon Kasei Chemical Co., 
Ltd.), "ALFLOW E-10" (Nippon Oil and Fats Co., Ltd.) 
"FATTY AMIDE O" (Kao Corp.) (alles Marken). 

Beispiele fiir Bis-Fettamid-Gleitmittel sind:. 
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Methylen-Bis-Docosansaureamid-Gleitmittel: Z.B. "DIAMID NK BIS" 
(Marke, Nippon Kasei Chemical Co. , Ltd.); 

Methylen-Bis-Stearinsaureamid-Gleitmittel: z.B. "DIAMID 200 

BIS" (Nippon Kasei Chemical Co., Ltd.), "ARMOWAX" (Lion 
Akzo Co., Ltd.), "BISAMIDE (Nitto Kagaku K.K.) (alles 
Marken) ; 

Methylen-Bis-Oleinsaureamid-Gleitmittel: "LUBRON O" (Marke, 
Nippon Kasei Chemical Co., Ltd.); Ethylen-bis- 
Stearinsaureamid-Gleitmittel : "ARMOSLIPEBS (Marke, Lion 
Akzo. , Ltd. ) ; 

Hexairiethylen-Bis-Stearihsaureamid-Gleitmittel: "AMIDE 65" 

(Marke, Kawaken Fine Chemicals Co. , Ltd. ) ; 
Hexamethylen-Bis-6leinsaurecaaid--Gieitmittel : "AMIDE 60" (Marke , 
x Kawaken Fine Chemicals Co Ltd.). ; y:, 

Beispiele fur Mpndalkylolamid-Gleitmittel sind: 

N- ( 2 -Hydroxyethy 1 ) laur insaureamid-Gleitmittel : z . B . "TOHOL 
N 130" (Marke, Toho Chemical Ind. Co., Ltd.) ; 
N-( 2 -Hydroxy ethyl) Stearinsaureamid-Gleitmittel : "AMISOL" 
(Marke, Kawaken Fine Chemicals Co. , Ltd.); 
i N- ( 2-Hydroxymethyl) stearinsaureamid-Gleitmittel : "METHYLOL 
AMIDE" (Marke, Nitto Kagaku K.K. ) . 

Beispiele fur nichtionische, oberf lachenaktive Gleitmittel 

sind: "ELECTROSTRIPPER TS-2", "ELECTROSTRIPPER TS-3" (Kao 
Corp.) (Marken). 

Beispiele fiir Kohlenwasserstoff -Gleitmittel sind: fliissiges Pa- 
raff in, natiirliches Paraffin, mikrokristal lines Paraffin, 
synthetisches Paraffin, Polyethylenwachs, Polypropylen— 
wachs, chlorierte Kohlenwasserstof f e und Fluor-Kohlenstof - 
fe. 

Beispiele f ur Fettsauregleitmittel sind: hohere Fettsauren, 
vorzugsweise mehr als C 12 und Hydroxyf ettsaur en . 

Beispiele fiir Ester-Gleitmittel sind: Ester von Fettsauren und 
niedrigen Alkoholen, F ettsaur epolyolester , Fettsaurepoly- 
glykolester und Fettsaure-Fettalkoholester . 
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Beispiele fur alkoholische Gleitmittel sind: Polyole, Polygly- 
kole und Polyglycerole . 

Beispiele fur metallische Sexfen sind: Metallsalze, wie z B 

t 1 ' K<3 / Sr ' Ba ' Zn ' Cd ' A1 ' Sn ' Pb-salze von hoheren 

F ! ttSaUrSn ' W±e 2 ' B - ^rinsaure, Stearinsaure, Rizinusol- 
saure, Naphthensaure , Olsaure. 

Ein geeigneter Gehalt des Gleitmittels liegt bei 0,01 bis 5 

IZlll^V" Fal1 Fettaffii ^ G W^teln .it einer groBeren 

Glextfahxgkext und einer Neigung zuk Ausbluten liegt ein gee ia- 
neter Gehalt bei o,oi bis 1 Gev,.% und ninoat vorzugsveise zu 
emem Minimalgehalt ab. 

Blatt durch Oder ohne eine Haftschicht lamtniert sein. Ein ge- 
exgnetes flexible* Blatt hat einen Young-Modulus (ASTM D-882) 
von »ehr als 50 *g/W und lst hitzeresistent (was bedeutet, 
das das flexible Blatt ainen Sclnnelzpunxt von m ehr als loot 
Oder Keinen SctaelzpunKt hat, wie z.B. Papier, Cellophan und 

otOff ) . 

Geeignete flexible Blatter sind verschiedene ther.oplastisohe 
Harzfolxen, wxe verschiedene Polyethylenharzf olien, Ethylen- 
Copoly^erharzf olien, Polypropylenbarzf olien, Polyvinylcblorid- 
harzfolxen, Polyvinylidenchloridharzf olien, Polyamidharzf olien 
Polycarbonatharzfolien, Polyesterharzf olien und ihre .odifi- 
zxerten Harzfolien und monoaxial oder biaxial gestreckte Folien 
dayon. Celluloseacetatf olien, Cellophan-regenerierte Cellulose- 
folxen, Ethylen-vinylalkohol-copolymerharzfolien (Eval- 
Harzfolxen) , Papier, synthetisches Papier und nichtgewebte Ge- 
webe, sind ebenfalls geeignet. Bevorzugte flexible Blatter sind 

Zltt T ene einer istenz, keine* Schxnelz- 

punkt, kexnen nachteiligen Wirkungen auf die photosensitiven 
Materxalien und einem Gewicht pro Flache von 20 bis 400 g/ m 2 
wxe z.B. ungebleichtes Kraf tpackpapier , teilgebleichtes Kraft- 
packpapier, gebleichtes Kraf tpackpapier , Hochertragszellstof f- 
Papxer, neutrales Papier, Twisting-Papier, Clupak-Papier , 



Duostr ess-Papier, weiBer Karton, Photobasispapier , reines WeiB- 
rollenpapier (pure white roll paper), beschichtetes Papier , Pa- 
pierabfall, wiedergewonnenes Papier, Simili-Papier (simili) und 
Pergaminpapier . 

Die oben genannten Papiere konnen mit verschiedenen Aufdrucken 
versehen sein, verschiedenen Oberf iachenbehandlungen, wie z.B. 
Beschichtungen mit einer Pigmentschicht, Beschichtung mit einer 
Harzschicht und Metallisierung und Farbungen. Verschiedene 
Lichtschutzmaterialien konnen damit vermischt sein, vun eine 
Lichtschutz-Fahigkeit zu verleihen oder sie konnen mit ver- 
schiedenen Pragungen versehen sein. 

Andere bevorzugte hitzeresistente, : f lexible Blatter sind bia- 
xial gestreckte therinoplastische Harzf olien und Cellophane Mo- 
noaxial gestreckte thermoplastische Harzf olien werden ebenfalls 
gemaB der Verwendung der Vferbundfolie bevorzugt. 

Die biaxial gestreckte thermoplastische Harzf plie wird durch 
ein bekanntes biaxiales Zugverfahren hergestelllt, wie dem si- 
multanen biaxialen Ziehen Oder dem auf einanderf olgenden biaxia- 
len Strecken und beide Zugverhaltnisse in Longitudinal richtung 
(MD) und in Lateralrichtung (CD) liegen bei je 1,5 bis 20 mal, 
vorzugsweise 3 bis 15 mal. Das Harz, das geeignet ist fur die 
Polie, umfaBt Polyesterharze, Polyamid (Nylon) harze, Polyethy- 
lenharze, Polystyrolharze, Polypropylenharze, Polyolefin- 
Copolymerharze, Polyvinylchloridharze, Polyvinylidenchloridhar- 
ze, Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerharze, Ethyeln-Vinylacetat- ' 
Copolymer-verseifte Harze, Polyacrylnitrilharze, Vinylonharze, 
Copolymerharze der oben genannten Harze und andere Harze, ein- 
schlieBlich binare, ternare oder mehr Copolymere, die durch un- 
geregelte Copolymerisation oder Blockcopolymerisation polymeri- 
siert wurden, und Harzmischungen der oben genannten Harze und 
andere Harze* Das fur die monoaxial gestreckte thermoplastische 
Harzf olie verwendete Harz kann aus den oben genannten Harz en 
gewahlt werden. Das oben genannte Polyesterharz umfaBt die Har- 
ze, die z.B. aus Dimethyl-Terephthalat und Ethylenglykol syn- 
thetisiert wurden, aus Dimethylterephthalat und 1,4- 
Cyclohexandimethanol oder Dimethylterephthalat und Di- 
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methylisophthalat. Das Polyamidharz umfaBt z.B. Nylon 6, Nylon 
66, Nylon 11 und Nylon 6-66 Copolymere. Die biaxial gestreckte 
Folxe wird durch eine T-Dvisen-Folienf ormvorrichtung oder eine 
Blasfolxen-Formvorrichtung hergestellt, in der das Harz zu ei- 
ner Folie gef ormt und dann biaxial gestreckt wird. 

Die monoaxial oder biaxial gestreckte thermoplastische Harzfo- 
lie und Cellophan konnen mit Metallisierungen, Schichten einer 
Polyvinyliden-Chloridharzsohicht, verschiedenen Aufdrucken oder 
verschxedenen Farbungen versehen sein. sie konnen auch mit ver- 
schiedenen Pragungen versehen sein, urn die Gleiteigenschaften 
oder die Bedruckbarkeit zu verbessern. 

Eine geeignete Dicke der biaxial gestreokten thermoplastischen 
Harzfolie liegt bei 5 bis 70 m , vorzugsweise 7 bis 50 M m, noch 
bevorzugter 10 bis 35 M m, urn das Verpackungsmaterial diinn zu 
halten, die Kosten zu verringern und eine Flexibility und phy- 
sxkalische Starke sicherzustellen. Wenn die Dicke geringer ist 
als 5 M m, kann ein Faltenwurf und ein Brechen der Folie im La- 
minierungsverfahren auftreten. Wenn die Dicke 70 „m iibersteigt 
wxrd die Folie steif , was zu einem Abbau der Fahigkeit zur Her- 
stellung von Taschen fiihrt. Die Biegungsbruchf estigkeit und die 
Bearbeitung werden ebenfalls scblechter. Der Young-Modulus des 
flexxblen Blatts liegt vorzugsweise h6her als 50 kg/mm 2 , noch 
bevorzugter hoher als 80 kg/mm 2 und ein Young-Modulus von mehr 
als 100 kg/mm ist besonders bevorzugt. Die Hitzeresistenz des 
flexxblen Blatts ist vorzugsweise hoher als die der auBeren 
Schicht bei 50-C oder mehr, vorzugsweise 100°C oder mehr im 
Hxnblick auf eine Verbesserung der Moglichkeit, Taschen herzu- 
stellen und dem Erscheinungsbild. Beispiele fur geeignete fle- 
xible Blatter sind: 



Young- Schraelz- 

Modulus punkt 

(kg/mm ) (°c) 

biaxial gestreckte HDPE— Folie 80-90 i 

ungestreckte Polypropylen-Folie 60-90 fS 

Fo^e" gestreckt ^ Polypropylen- l50-?50 iff 

Polyviriylidenchlorid-beschichtete 170-2 60 175 

bxaxxal gestreckte Polypropylen- 125 
Folxe 
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130-280 


225 


190-400 


260 


140-210 


150 




(carbo- 




nisiert) 


160-320 


150 




(car bo— " 




nisiert) 


190-350 


180 


280-390 


160 


280-240 


220, 


50-280 


>260 


>350 


>260 



biaxial gestreckte Polyamid-Folie 
biaxial gestreckte Polyester-Folie 
Cellophan 



Polyvinylidenchlorid-beschichtetes 
Cellophan 

Ethy len- Viny la lkoho 1-Copo lyiaer-Fo 1 ie 
biaxial gestreckte Polystyrol-Folie 
Polycarbonat-Folie 
Cellulqseacetat-Folie 
Kraf tpackpapier 



Das flexible Blatt wird auf die auBere Schicht mit oder ohne 
eine Haf tschicht laminiert.. Die Haf tschicht kann z.B. . durch 
NaBlaminieriing gebildet weirden, durch Tr ockenl^inier\ing , durch 
HeiBschmeizlaminieruh Extrusionslamihierung oder. Coextrusi- 
ons laminierungsverfahren. Bevorzugte Ha f t s ch ichten s ind extru- 
sionslaminierte Haftschichten, die mehr als 50 Gew. -% von min- 
destens einem der thermbplastischen Harze enthalten> deren Ge- 
halt an fliichtigen Bestandteilen, die die photographischen pho- 
tosensitiven Mater ialien negativ beeinf lussen, geririg ist, ins- 
besondere Polyolef inharze, wie z.B. Hombpolyethylenharze ge- 
ringer Diciite, L-LDPE-Harze, EEA-Harze, EAA-Harze> EVA-Harze f 
Saure-modif izierte Polyolef inharze und Propylen-Copolymerharze. 
Eine gee ignete Dicke der Haf tschicht liegt bei 1 bis 50 //xm, 
vorzugsweise 2 bis 30 fim, besonders bevorzugt 3 bis 10 /xm. Wenn 
die Dicke geringer ist als 1 /im, kann die adhasive Kraft nicht 
sichergestellt werden, aufgrund des Auftretens eines Membran- 
bruchs. Wenn die Dicke 50 pun xibersteigt, tritt haufig ein Rand- 
einzug ein. \ 



Die Verbundfolie gemaB der Erf indung kann mit einer HeiBsiegel- 
schicht laminiert sein. Die HeiBsiegelschicht hat einen Vicat- 
Erweichungspunkt (ASTM D-1525) , der um 5°C oder mehr, vorzugs- 
weise 10 °C oder mehr geringer ist als der der aufieren Schicht. 
Eine HeiBsiegelschicht mit einem Vicat-Erweichungspunkt, der 
geringer ist als der der auBeren Schicht kann direkt oder durch 
eine Haf tschicht laminiert werden. Geeignete Harze fur die 
HeiBsiegelschicht sind verschiedene thermoplastische Harze, die 
eine HeiBsiegeleigenschaf t aufweisen und verschiedene Polyole- 
f inharze. Insbesondere Hompolyethylenharz geringer Dichte und 
verschiedene Ethylen-Copolymerharze sind bevorzugt. Bevorzugte 
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Ethylen-copolymerharze sind dieselben wie die im Hinblick auf 
dxe xnnere Schicht offenbart warden. Besonders bevorzugte Harze 
sxnd auch die L-LDPE-Harze und EEA-Harze, wie offenbart im Hin- 
blxck auf die innere Schicht; und L-LDPE-Harze sind die am mei- 
" sten bevorzugten. Urn die notwendigen Eigenschaf ten einzustel- 
len, wird es bevorzugt, diese Harze mit anderen thermoplasti- 
schen Harzen, Elastomeren, Gummis, verschiedenen Additiven oder 
Modxfikationsmitteln zu vermischen. Indem mehr als 5 Gew 
vorzugsweise mehr als 10 Gew.-%, eines Ethylen-Copolymerharzes 
exngebaut werden, kann die Abnahme der HeiBsiegelstarke mit der 
Zeit verhindert werden. 

Die Verbundfolie gemSB der Erfindung ist als Verpackungsmateri- 
al verwendbar, wie z.B. fiir verschiedene Verpackungstaschen fiir 
verschiedene photosensitive Materialien, Nahrungsmittel , Arz- 
nexmxttel, Farbstoffe, Harze, landwirtschaftliche Produkte 
Fxschmehle, Diingerstof fe, Zemente und Explosivstof fe; zum Be- 
decken von Folieh fiir kommerzielle Giiter; als MUltifolien fur 
landwirtschaftliche Chemikalien, wasserdichte Folien; feuchtig- 
kextsdichte Folien; Lichtschutz-Folien; Folien mit einer Resi- 
stenz gegen geringe Temperaturen und hitzeresistente Folieh. 

Die Verbundfolie gemSB der Erfindung ist geeignet fur die Ver- 
packung der folgenden photosensitiven Materialien. 

Silberhalogenid-photographische, photosensitive Materialien: 
z.B. Photographien fiir Rontgenbilder, Folien fiir das Druk- 
ken (Lithof olien) , monochromatiscbe und f arbige photogra- 
phische Druckpapiere, Farbfilme, Master-Papiere fUr das 
Drucken, DTR-photosensitive Materialien, Filme und Papiere 
fur Computer-gesteuerte setzsysteme, Mikrofilme, Filme fiir 
das Kino, sich selbst entwickelnde photographische , photo- 
sensitive Materialien, direkt-positive Filme und Papiere; 

Diazonium-photographische, photosensitive Materialien: 

z.B. 4-Morpholin-Benzoldiazonium-Mikrofilme, Mikrofilme, 
Kopierf olien, Formplatten fiir das Drucken; 
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Azide und diazide photographische, photosensitive Mater ialien: 
z.B. photosensitive Materialien, die Parazidobenzoat oder 
4 , 4 ' -Diazidostilben enthalten, wie z.B. Kopierfolien und 
Formplatten fur das Drucken; 

Ctiinondiazid-photographische, photosensitive Mater ialien: 

z.B. photosensitive Materialien, die ortho-Chinondiazid- 
Verbindungen oder ortho-Naphthochinondiazid-Verbindungen 
enthalten, wie z.B. Benzochinon- (1,2) -diaz ido- ( 2 ) -4 - 
sulfonsaure-Phenylether, wie z.B. Formplatten fiir das Druk- 

ken, Kopierfolien und Kontaktdruckf olien ; 

v. 

Photopblymere: z.B. photosensitive Materialien, Formplatten fiir 
das Drucken, Kontaktdruckf olien, 
mere enthalten ; , 

Polyvinyl-Cinnamatester: z.B. Druckf olien, Phot olacke fur IC. 

AuBerdem ist das Verpackungsmaterial gemaB der Erfindung auch 
fiir verschiedene photosensitive Materialien anwendbar, die z.B. 
durch Licht, durch Sauerstoff oder Schwef eldioxidgas abgebaut 
oder denaturiert werden konnen, wie z.B. Nahrungsmittel , ein- 
schlieBlich ErdnuBbutter , Margarine, Snacks, Relishes, Kuchen, 
Teearten und Laver, Arzneimittel , einschlieBlich pulvriger und 
granularer Arzneimittel, die in einer Tasche aufbewahrt werden 
zur Behandlung des Magens und des Darms und von Erkaltungen, 
ABS-Harz, Farbstoffe, Pigment e, photographische Entwicklungs- 
mittel, photographische Fixiermittel und Toner. 

Die Verpackungsform umfaBt z.B. eine einzellagige, flache Ta- 
sche, eine doppellagige flache Tasche, eine freistehende Ta- 
sche, eine einzellagige Keiltasche, eine zweilagige 
Keil (gusset) tasche, einen stehenden Beutel, eine Biichertasche, 
eine Verbundf olie, eine innere Auskleidung fiir eine feuchtig- 
keitsdichte Schachtel, eine innere Auskleidung fur eine leichte 
Raumladungslichtschutzschachtel (light room loading light- 
shielding box) ein Lichtschutzglied fiir leichte Raumladung ohne 
Magazin und ein Vorspannpapier. Die Art der Taschenherstellung 
kann gemaB bekannten Adhasionsverf ahren fiir Kuhststoff olien 
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durchgefuhrt werden, vie z.B. VerschweiBen auf einer heiBen 
Platte, HxtzestoBverschweiBen, UltraschallverschweiBen und 
HochfreguenzverschveiBen. Verfahren zur Vervendung eines Haft- 
mxttels.und Verfahren mit Verwendung eines druckemp find lichen 
Haftmxttels oder eines hitzeempf indlichen Haftmittels konnen 
ebenfalls angewendet werden. 

Wenn man die spatere Entsorgung der Mater ialien in die Uberle- 
gung miteinbezieht, ist eine Mischung mit einem abbaubaren 
Kunststoff vorzuziehen, vie z.B. bioabbauren Polymeren (z.B. 

BIOPOL" (Marke), ici, Polycaprolacton, (UCC) . Naturliche oder 
synthetische Polymere, die bioabbaubar sind, wie z.B. Starke 
yerschiedene Ethylen-copolymerharze, und verschiedene Polyethy- 
lenharze konnen ebenfalls vermis cht werden, Photoabbaubare Po- 
lvmere sind ebenfalls anwendbar, vie z.B. ein ECO-Copolymer 
das ein Polyethylen ist, dessen Hauptkette Carbonylgruppen als 
Photosensitive Gruppen enthalt, und das durch eine Copolymeri- 
satxon von Ethylen und co-Gas hergestellt vird und verschiedene 
photoabbaubare Polymere, deren Photodegradierungsfahigkeit 
durch eine Vermischung mit z.B. einem tibergangs-Metallsalz und 
exnem Oxidationsbeschleuniger oder einem Photosensibilisierer 
entsteht^ 

Einige Ausfiihrungsf ormen der Verbundfolie gemaB der Erfindung 
sj.nd xn den Figuren 1 bis 2 7 dargestellt. 

Die Verbundfolie 8a der Figur 1 besteht aus einer einschichti- 
gen Blasfolie, die aus einer Lichtschutz innenschicht la be- 
steht, die abgeflacht ist und durch Verblocken B verbunden ist 
Dxe Verbundfolie 8a ist in z W ei Bahnen geschnitten und der ver- 
bundene Bereich der Innenschicht am Schnitt-Ende bildet einen 
durch Warmeeinwirkung verbundenen Bereich 2, urn die Verbindung 
sxcherzustellen. Die innere Schicht kann auch kein Lichtschutz- 
material enthalten. 

Die Verbundfolie 8a der Figur 2 besteht aus einer coextrudier- 
ten, doppelschichtigen Blasfolie 9a, die aus einer Licht- 
schutz xnnenschicht la und einer Lichtschutz auBenschicht 3a be- 
steht, die abgeflacht ist und durch Verblocken B verbunden ist 
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Die Verbundfolie 8 ist in zwei Bahnen geschnitten und der ver- 
bundene Bereich der Innenschicht an dem Schnitt-Ende bildet ei- 
nen durch Warme verbundenen Bereich 2, urn das Verbinden sicher- 
zustellen* Die irinere Schicht und die auBere Schicht konnen 
auch kein Lichtschutzmaterial enthalten. 

Die Verbundfolie 8a der Figur 3 besteht aus einer coextrudier- 
ten, dreischichtigen Blasfolie 10a, die aus einer Licht- 
schut z innenschicht la, einer LichtschutzauBenschicht 3a und ei- 
ner Mittelschicht 4 besteht/ die abgeflacht ist und durch Ver- 
blockung B verbunden ist* Die Verbundfolie 8 ist in zwei Bahnen 
geschnitten und der verbundene Bereich der inneren Schicht an 
dem Schnitt-Ende bildet einen durch Warme verbundenen Bereich 
2 , urn die Verbindung sicherzustellen. Jede Schicht kann. ein 
Lichtschutzmaterial en thai ten oder auch nicht. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 4 entspricht derjenigen der Figur 

1, wobei das andere Ende ebenfalls abgeschnitten ist und einen 
durch Warme verbundenen Bereich 2 bildet* 

Die Verbundfolie gemaB Figur 5 entspricht derjenigen der Figur 

2, wobei das andere Ende ebenso abgeschnitten ist und einen 
durch Warme verbundenen Bereich 2 bildet. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 6 entspricht derjenigen der Figur 

3, wobei das andere Ende ebenso abgeschnitten ist und einen 
durch Warme verbundenen Bereich 2 bildet. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 7 besteht aus der Verbundfolie ge- 
maB Figur 2 und einem flexiblen Blatt 6, das darauf xiber eine 
Haftschicht 5 laminiert ist. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 8 besteht aus der Verbundfolie ge- 
maB Figur 3 und einer HeiBsiegelschicht 7 , die direkt darauf 
dur;ch Extrusions laminierung laminiert ist. 

Bei den Verbundf olien 11a gemaB den Figuren 9 bis 15 enthalt 
die innere Schicht ein thermoplastisches Harz mit eiher Shore- 
Harte, die geringer ist als die des Harzes der aufieren Schicht 
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und/oder die innere Schicht enthalt ein Saure-modif iziertes Po- 
lyolef inharz. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 9 ist aus einer coextrudierten, 
zweischichtigen Blasfolie 9a gebildet, die aus einer Licht- 
schutzinnenschicht la und einer SuBeren Schicht 3 besteht, die 
abgeflacht ist und durch Verblocken B miteinander verbunden 
ist. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 10 ist dieselbe wie diejenige der 
Figur 9, auBer daB die MuBere Schicht 3a ebenfalls ein Licht- 
schutzmaterial, enthalt. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 11 besteht aus der Verbundfolie 
gemaB Figur 9 sowie einer HeiBsiegelschicht 7, die direkt dar- 
auf laminiert ist. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 12 besteht aus der Verbundfolie 
gemaB Figur 9 und einer metallisierten, flexiblen Blattschicht 
14 exnes hitzeresistenten, flexiblen Blatts 12 (13 bedeutet ei- 
ne Metallmembranschicht) ,. die iiber eine Haf tschicht 5 darauf 
laminiert ist. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 13 besteht aus einer coextrudier- 
ten, dreischichtigen Blasfolie 10a, die aus einer Licht- 
schutzinnenschicht la, einer mittleren Schicht 4 und einer au- 
Beren Schicht 3 besteht, die abgeflacht ist und die durch Ver- 
blocken B miteinander verbunden sind. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 14 besteht aus der Verbundfolie 
gemaB Figur 13 und einer HeiBsiegelschicht 7, die darauf iiber 
exne Haf tschicht 5a laminiert ist, die ein Lichtschutzmaterial 
enthalt. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 15 besteht aus der Verbundfolie 
gemaB Figur 13 und einer hitzeresistenten, flexiblen Schicht 
12, die darauf durch eine Haf tschicht 5 laminiert ist. 
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Figur 16 zeigt einen vollstandigen Bereich einer Verbundf olie, 
die aus einer coextrudierten, zweischichtigen Blasfolie 9a ge- 
bildet wurde, die aus einer Lichtschutzinnenschicht la und ei- 
ner Lichtschuzaufienschicht 3a besteht, die abgeflacht ist und 
die durch Verblocken B miteinander verbunden wird. Die durch 
einen Pfeil angezeigten Positionen werden durch eine erhitzte 
Rasierklinge geschnitten, urn die Verbundf olien der Figuren 2 
und 5 zu erhalten. 

Die Figuren 17 bis 21 stellen verschiedene Muster der stark 
miteinander verbundenen Bereiche dar. 

In der Verbundf olie 15 der Figur 17 sind die stark miteinander 
verbundenen Bereiche S als Punkt in dem schwa ch miteinander 
verbundenen Bereich W gebildet. 

In der Verbundf olie 15 gemaB Figur 18 sind die stark miteinan- 
der verbundenen Bereiche S als Streif en in Langsrichtung in dem 
schwach miteinander verbundenen Bereich B gebildet. 

In der Verbundf olie 15 gemafi Figur 19 sind die stark miteinan- 
der verbundenen Bereiche S als Streif en in seitlicher Richtung 
in dem schwach miteinander verbundenen Bereich W gebildet. 

In der Verbundf olie gemaB Figur 2 0 sind die stark miteinander 
verbundenen Bereiche S als Gfitter in dem schwach miteinander 
verbundenen Bereich W gebildet. 

In der Verbundf olie gemaB Figur 21 sind die stark miteinander 
verbundenen Bereiche S als Streif en in schrager Richtung ausge- 
bildet. 

Die Figuren 22 bis 28 stellen verschiedene Verbundf olien 16a 
dar, bei denen die Endbereiche starker miteinander verbunden 
sind als der zentrale Bereich. 

Die Verbundf olie 16a der Figur 22 wird durch Ubereinanderlegen 
von zwei einzelnen Schichtblattern erzeugt, die aus einer 
Lichtschutzinnenschicht la bestehen, durch ein Verblocken des 
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sxch gegeniiberliegenden Bereichs, urn den schwach miteinander 
verbundenen Bereich w zu bilden und durch ein Verpressen beider 
Endberexche um die stark miteinander verbundenen Bereiche s 
durch Verblocken zu bilden. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 23 wird durch das Umklappen eines 
exnzelnen Schichtblatts erzeugt, das aus einer Lichtschutzin- 
nenschicht la besteht, durch das Verblocken des sich gegenixber- 
lxegenden Bereichs, urn" den schwach miteinander verbundenen Be- 
rexch W zu bilden und durch ein Verpressen des Endbereichs ge- 
genuber dem aufgef alteten Ende urn deh stark miteinander verbun- 
denen Bereich S durch Verblocken zu bilden. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 24 besteht aus der Verbundfolie 
gemaB Figur 22 und einem flexiblen Blatt, das darauf laminiert 
uber eine Haftschicht 5 ist. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 25 entspricht derjenigen der Figur 
22, auBer daB beide ubereinander gelegene Blatter nicht ein- 
schichtige Blatter sind, sondern eine coextrudierte Doppel- 
schxchtfolie 9a, die aus einer Lichtschutzinnenschicht la und 
emer LichtschutzauBenschicht 3a besteht. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 26 besteht aus der Verbundfolie 
gemaB Fxgur 25, worin sowohl die innere Schicht l als auch die 
auBere Schicht 3 kein Lichtschutzmaterial enthalten und einer 
HexBsiegelschicht 7a, die ein Lichtschutzmaterial enthalt, das 
dxrekt darauf laminiert ist. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 27 besteht aus der Verbundfolie 
gemaB Figur 25, wobei die innere Schicht 1 kein Lichtschutzma- 
terxal enthalt sowie einer metallisierten, flexiblen Blatt- 
schxcht 14, die darauf durch eine Haftschicht 5 laminiert ist. 

Die Verbundfolie gemaB Figur 2 8 entspricht derjenigen der Figur 
22, auBer daB die beiden iibereinanderliegenden Blatter nicht 
exnschichtige Blatter sind, sondern eine coextrudierte drei- 
schxchtige Folie 10a, die aus einer Lichtschutz-Innenschicht 
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la, einer mittleren Schicht 4 und einer auSeren Schicht 3 be- 
steht . 

Die Verbundfolie, die aus einer Blasfolie gebildet wird, deren 
innere Oberf lache durch Verblocken miteinander verbunden ist, 
kann z.B. durch die Formvorrichtung 20 fur Blasfolien, wie dar- 
gestellt in Figur 29, hergestellt werden. In der Vorrichtung, 
werden geschmolzene Harze aus einer Ringdiise 21 coextrudiert 
und durch Luft aufgeblasen* Die auf geblasene, rohrenf ormige Fo- 
lie 22 wander t nach oben und wird durch Durchqueren einer 
Abquetschwalze 23 abgeflacht. In diesem Moment wird die innere 
Schi6ht la der coextrudiert en, zweischichtigen Blasfolie 9a 
durch Verblocken B, wie dargesteilt im Kreis Y, verbunden. 

Die Verbundfolie , bei der das geschnittene Ende durch Warmeein- 
wirkung verbunden wird, kann z.B. durch die Schneidevorrichtung 
13, wie dargesteilt in Figur 30, hergestellt werden. Diese Vor- 
richtung 3 0 ist auf der stromabwarts gelegenen Seite der Fora- 
vorrichtung 2 0 fiir die Blasfolie angeordnet. pie rohrenf ormige 
Blasfolie 22 ist abgeflacht und die innere Schicht wird durch 
Verblocken verbunden, wahrend sie die Abquetschwalze 23. pas- 
siert. Die durch Verblocken verbundene Verbundfolie wandert ho- 
rizontal und wendet sich dann nach unten* Zwei erhitzte Rasier- 
klingen 31, 31 sind vorgesehen, um die sich bewegende Verbund- 
folie in gleiche Breite zu schneiden. Die erhitzten Rasierklin- 
gen .31 werden durch eine elektrische Heizvorrichtung erhitzt, 
so daB die Klingen auf eine vorgeschriebene Temperatur im Be- 
reich von 50°C bis zum Schmelzpunkt der Folie 8a eingestellt 
sind, vorzugsweise um den Erweichungspunkt der Folie. Eine ho- 
here Temperatur als die des Erweichungspunkts der inneren 
Schicht ist besonders bevorzugt. 33 ist ein Ionenzerstauber , um 
die statische Elektrizitat zu entfernen, die aufgrund der Rei- 
bung am Kontaktbereich von jeder Klinge mit der Folie erzeugt 
wird. Die Verbundfolie wird in drei Bahnen 8a durch die Klingen 
31 geschnitten und dann in Rollen 34 auf genoromen . Ein Bereich 
der geschnittenen Folie ist in Figur 31 dargesteilt. Wie darge- 
steilt in dieser Figur bildet das aufiere Ende des verblockten 
Bereichs einen durch Warme verbundenen Bereich 2 und die auBere 
Kante 3 5 ist leicht verdickt. 
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Die Verbundf olie 15 weist ein Muster der stark miteinander ver- 
bundenen Bereiche, wie dargestellt in Figur 19, auf und kann 
unter Verwendung der Vorrichtung, wie dargestellt in Figur 32 
hergestellt werden, wobei die durch Verblocken hergestellte 
Verbundfolie durch eine He iz vorrichtung 41 erhitzt wird und 
dann ein Paar von PreBwalzen passiert, die aus einer Pragewalze 
42, deren Oberflache Rippen 43 in Axialrichtung in regelmaSigen 
Abstanden auf weist und einer Flachrolle 44 besteht. 

Die Verbundfolie 15, die ein Muster der stark miteinander ver- 
bundenen Bereiche, wie dargestellt in Figur 20, auf weist, kann 
hergestellt werden, indem die Vorrichtung, wie dargestellt in 
Figur 33, verwendet wird, wobei sie erhitzt wird; eine: erste 
Pragewalze 45 mit Rippen 46 passiert, die in Kreisumf angsrich- 
tung verlaufen, urn die stark miteinander verbundenen Streifen S 
m Langsrichtung zu bilden und die dann die zweite Pragewalze 
47 passiert, die Rippen 48 in Axialrichtung aufweist, urn die 
stark miteinander verbundenen Streifen S in Lateralrichtung zu 
bilden. " 

Die Verbundfolie 16, bei der die Endbereiche starker miteinan- 
der verbunden sind als der Zentralbereich kann durch die Vor- 
richtung 50, wie dargestellt in Figur 34, hergestellt werden. 
Diese Vorrichtung ist dieselbe wie die Schneidevorrichtung 30 
gemafi Figur 30, wobei zwei Pragewalzen 51,51, die ein schrages 
dtterprojektionsmuster an ihrer Oberflache aufweisen, vorgese- 
hen sind, urn die Verbundfolie durch Verblocken in drei Teile in 
Langsrichtung zu teilen. Die Pragewalzen 51 werden durch eine 
Heizvorrichtung 52 auf eine hohere Temperatur als den Vicat- 
Erweichtungspunkt der inneren Schicht der Verbundfolie erhitzt 
Eine Stutzrolle 53, die eine hitzeresistente, elastische Rolle 
ist, ist unter den Pragewalzen 51 vorgesehen, urn die sich bewe- 
gende Verbundfolie durch die Stutzrollen 53 und die Pragewalzen 
51 abzuquetschen. Zwei stark miteinander verbundene Linien 54 
werden gebildet, indem die Verbundfolie durch die erhitzten 
Pragewalzen 51 hinduchgef iihrt werden. Dann wird die Verbundfo- 
lie in drei Bahnen 16a geschnitten, die einen Schnitt der Figur 
22 oder 23 aufweisen und dann in Rollen 55 aufgenommen. 
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Die Schneidevorrichtung gemaB Figur 3 0 kann fiir ein Kant en trim - 
men verwendet werden, indem die Position der erhitzten Rasier- 
klingen 31 verandert wird, wie dargestellt in Figur 35* Die ab- 
gef lachte Blasfolie wird nicht wie gewohnlich durch Verblocken 
laminiert und die kantengetrimmten Folien 61 werden getrennt 
voneinander auf gef unden.. Das Schnittende 62 ist leicht ver- 
dickt, wie dargestellt in Figur 36. 

Ein andere Schneidevorrichtung 70, die einen durch Warme ver- 
bundenen Bereich an Schnittenden bilden kann, ist in Figur 3 7 
dargestellt. Bei dieser Vorrichtung besteht der Schneidebereich 
aus f eststehenden , erhitzten Rasierklingen 71, die durch eine 
Heizvorrichtung 72 erhitzt werden und einer f eststehenden Rolle 
73 lit Kanalen 74.;„ 7 . 

Bei den oben dargestelltfen Schneidevorrichtungen, ist das Mit- 
tel, urn eine statische Elektrizitat zu eliminieren, nicht auf 
den Ionenzerstauber beschrankt, sondern umfaBt auch die Verwen- 
dung einer Coronaentladungs vorrichtung, bei der die Oberf lache 
der Verbundfolie mit einer Metallverf lechtung kontaktiert wird, 
eine Leitfolie oder ein leitend gewirktes, gewebtes oder nicht- 
gewebtes Gewebe, das aus Leitfasern besteht, wie z.B. Metallfa- 
sern oder Kohlenstof f asern. 

BEISPIELE 

Beispiel 1 

Eine Verbundf olie, deren innere Oberf lache durch Verblocken 
verbunden wurde und deren Schnittende durch Warmeeinwirkung 
verbunden wurde, wurde aus einer coextrudierten , zweischichti- 
gen Blasfolie hergestellt. 

Die auBere Schicht bestand aus einem Ethylen-hexen-1- 
Copolymerharz mit einem MI (ASTM D-1238, bei 190 6 C) von 2,1 
g/10 Minuten, einer Dichte (ASTM D-1505 bei 23°C) von 0,920 
g/cm 3 , einem Vicat-Erweichungspunkt (ASTM D-1525) von 102 °C und 
einer Shore-Harte (ASTM D-2240) von 55 D, das 15 Gew.-% eines 
Homopolyethylenharzes enthielt mit einem MI von 1,2 g/10 Minu- 
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ten, exner Dichte von 0,950 g/cm 3 , einem Vicat-Erweichungspuhkt 
von 123 -a und einer Shore-Harte von 69 D sowie 2 Gew.-% eines 
OlfeuerungsruBes mit einer durchschnittlichen PartikelgroBe von 
21 nm (mn) f 0,2 Gew-% eines Monoglycer inesters , 0,05 Gew.-% von 
Dxmethylpolysiloxan mit einer Viskositat von 1000 cm 2 / s (10000 
centx stokes) und 0,1 Gew.-% 5 , 8-Dimethyl-tocotrienol und hatte 
, v erne Dicke von 20 /xm. 

Die innere Schicht bestand aus einem Ethylen-buten-l- 
Copolymerharz^mit einem MI von 1,0 g/io Minuten, einer Dichte 
von 0,89 g/cm , einer Shore-Harte von 38 D und einem Vicat- 
Erwexchungspuhkt von 75 «c und enthielt 5 Gew.-% eines cumaron- 
■ :. indenharzes , 3 Gew. -% olfeuerungsruB mit einer : durahschnittii- 
chen K6rnchengro6e Vbn 21 nm (m/z) , 0, 05 dev. -% Dimethylpolysi^ 
loxan mit einer Viskositat von 1000 cm 2 /Sekunde (loooo centi 
stokes) und 0,05 Gew.-% 5,8-Dimethyl-tbcotrienol und hatte eine 
Dicke von 30 pun. 

Die oben beschriebene Blasfolie wurde in eine zylindrische 
rohrenformige Folie durch Coextrusion aus der Ringdiise einer 
Formvorrichtung fur Blasfolien bei einem Aufblasverhaltnis von 
1,4 gef ormt und die MuBere Schicht wurde durch eine Ferninfra- 
rotlampe in einer Position umaittelbar unter der Fiihrungsplatte 
erhxtzt, so daB die Oberf lachentemperatur 40 bis 70°c annahm 
Dxe xnnere Schicht der rohrenf ormigen Folie wurde durch Ver- 
blocken wahrend der Passage durch die Quetschwalze 
(Abquetschwalze) , wie dargestellt in Figur 16, verbunden und 
dann xn drei Bahnen mit jeweils einer Breite von 50 cm durch 
exne erhxtzte Rasierklinge geschnitten, die auf 80«»c durch ihre 
elektrxsche Resistenz erhitzt war, urn die Verbundf olien gemaB 
den Figuren 1 und 4 zu erhalten. 

Die Verbundf die wurde nicht vom Schnittende wahrend des Ver- 
fahrens zur Taschenherstellung getrennt und hatte eine geeigne- 
Haftfesti **eit von 20 g/ is mm Breite, eine EinreiBf estigkeit 
von mehr als 1600 g sowohl in Langs- als auch in seitlichen 
Rxchtungen und eine Biegungsbruchf estigkeit von mehr als 300 
mal. Das Aufrollen war sehr gering. Die Verbundfolie war fur 
Lxchtschutz-Taschen fvir Waren geeignet, und wurde einer prakti- 
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schen Verwendung als Lichtschutztasche fur eine Rolle eines 
Kinofilms mifc scharfen Kanten [35 mm x 914,4 mm (3000 FuB) ] zu- 
gefuhrt. Verglichen mit der konventionellen Verbundf olie, die 
durch Laminierung von zwei Lichtschutz-LDPE-Folien von 70 
Dicke auf beide Seiten eines kreuzlaminierten, porosen Gewebes 
iiber eine longitudinale Streif enhaf tschicht her^gestellt wird, 
waren die Kosten der Verbundfolie auf mehr als die Halfe redu- 
ziert. Da die Verbundfolie eine geeignete Rigiditat aufwies, 
kein Aufrollen auftrat und Dimethylpolysiloxan in der auBeren 
Schicht enthielt, war der Reibungskoef f izient der Folie unter 
heiBen Bedingungen gering* Die Verbundfolie war ausgezeichnet, 
da sie.sich gut durch eine automatische Taschenherstellungsvor- 
richtung zu Taschen verarbeiten lieB,< durch ihre HeiBsiegelei- 
geschaf ten, wie eine Versiegeleigenschaft mit anderen Materia- 
lien, HeiBklebeeigenschaften, HeiBsiegelstarke und HeiBsiegel- 
starke mit der Zeit und Insertion der zu verpackenden Ware. 

Es wurde auBerdem f estgestellt , daB die Lichtschutzf ahigkeit 
und die Antioxidationswirkung deutlich durch den synergistic 
schen Effekt einer Kombination von Dimethylpolysiloxan, RuB und 
5 v 8-D iinethy 1-tocotr ienol verbessert wurden • Dimethylpolysiloxan 
[ViskositatrlOOO cm 2 /s (10000 centi stokes)], verwendet als 
Gleitmittel, verbesserte die Dispergierbarkeit des RuBes* ohne 
die photographischen Eigenschaf ten negativ zu beeinf lussen, 
verbesserte die Gleiteigenschaf ten, verminderte den Reibungs- 
koef fizienten der Verbundfolie in erhitzten Bedingungen ohne 
eine Erzeugung von weiBem Pulver aufgrund des Ausblutens des 
Gleitmittels, das auftritt, wenn Fettamide verwendet werden. 
Das Auftreten einer Faltenbildung und eine Reduktion des 
Glanzef f ektes konnten verhindert werden. 

Beisoiel 2 

Eine Verbundfolie, deren innere Oberflache durch Verblocken 
verbunden wurde und deren Schnittende durch Warmeeinwirkung 
verbunden wurde, wurde aus einer einschichtigen Blasfolie mit 
einer Dicke von 50 £«ti hergestellt. 
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Die Harzzusammensetzung bestand aus 87,65 Gew.-I Ethylen-4- 
rnethylpenten-l-Copolymerharz mit einem MI von 2,1 g/io Minuten 
, exner Dichte von 0,920 g/cm 3 , einem Vicat-Erweichungspunkt von' 
100°c und einer Shore-Harte von 56 D, 10 Gew.-% eines Hompo- 
lyethylenharzes mit einem MI von 1,1 g/io Minuten, einer Dichte 
von 0,954 g/cm , einem Vicat-Erweichungspunkt von 126°c und ei- 
ner Shore-Harte von 69 D, 2 Gew.-% 6lf euerungsruB mit einer 
anttleren KornchengroBe von 21 nm (m M ) , 0,2 Gew.-% eines 
nxchtionischen Antioxidans ( "Electrostripper TS-2", Marke) 
0,05 Gew.-% Dimethylpolysiloxan mit eine Viskositat von 1000 
cm /s (10000 centi stokes) und 0,1 Gew.-I 5, 8-Dimethyl- 
tocotrienol . 

Die oben beschriebene Blasfolie wurde unter Verwehdung einer 
Blasfolienformvorrichtung bei einem Aufblasverhaltnis von 1 2 
xn exne zylindrische, rohrenf ormige Folie geformt. Nachdem sie 
an der Fuhrungsplatte vorbeigefiihrt worden war, wurde die roh- 
renf ormige Folie durch Passage durch eine Druckscheibenwalze 
mit 0,3 mm (50 Mesh) (Quetschwalze fur die Aufnahme) , die auf 
100 "C erhitzt war, gepreBt, urn eine Verbundfolie mit einer Dik- 
ke von 97 m zu erhalten, bei der die innere Schicht teilweise 
stark verbunden war. 

Die Verbundfolie wurde nicht von dem Schnittende wahrend der 
Herstellung der Tasche getrennt. Die EinreiBf estigkeit betrug 
mehr als 1600 g und die Biegungsbruchf estigkeit betrug mehr als 
300 mal. Die Verbundfolie hatte ausgezeichnete HeiBsiegeleigen- 
schaften, lieB sich sehr gut zu Taschen verarbeiten und die in- 
sertxon einer zu verpackenden Ware, ahnlich wie bei Beispiel l 
war gut. ' 

Verale ichsbe-iap i^l i 

Eine Verbundfolie wurde unter Verwendung der Harzzusammenset- 
zung des Beispiels 2 hergestellt, wobei 0,05 Gew.-% des Dime- 
thylpolysiloxans mit einer Viskositat von 1000 cm 2 /s (10000 
centi stokes) und 0,1 Gew.-% 5 , 8-Dimethyl-tocotrienol nicht 
hxnzugeftigt warden, durch dasselbe Verfahren wie in Beispiel 2, 
auBer daB die rohrenf ormige Folie zur Ausgabe durch eine ge- ' 
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wohnliche Quetschwalze gefiihrt wurde, urn eine flache Oberflache 
aufzuweisen anstelle der erhitzten PreBscheibenwalze und durch 
eine Rasierklinge mit normaler Temperatur geschnitten wurde. 
Bei der Blasfolie wurde die innere Schicht nicht verbunden. Die 
Lichtschutzfahigkeit der Blasfolie war ungeniigend und eine 
Schleierbildung durch Licht trat auf . 

Beispiel 3 

Die Schichtzusammensetzung entspricht der von Figur 9 . 

Die innere Schicht bestand aus 75,8 Gew. -% Ethylen-octen-1- 
Copolymerharz mit einem MI vori 2,5 g/10 Minuten, einer Dichte 
von 0, 92 g/cnn 3 > einem Vicat-Erweichungspunkt von 98 °C und einer 
Shore-Harte von 58 D, 20 Gew.-% Ethylen^Vinylacetat-artiges 
SSure-modif iziertes Polyolef inharz mit einem MI yon 2,4 g/10 
Minuten, einer Dichte von 0,94 g/cm 3 , einem Vicat- 
Erweichungspunkt von 59°C und einer Shore-Harte von 35 D, 3 
Gew.-% Olf euerungsruB bei pH 7,7 mit einer durchschnitt lichen 
KornchengroBe von 21 ran (mi); 1,0 Gew.% Calciumstearat , 0,1 
Gew--% eines Phenolantioxidans und 0,1 Gew.-% eines Phosphor 
enthaltenden Antioxidans und hatte eine Dicke von 25 ^m, eine 
Shore-Harte von 52 D und einen Vicat-Erweichungspunkt von 92°c/ 

Die auBere Schicht bestand aus 71 , 7 Gew.-% Ethylen-4- 
methylpenten-l-Copolymerharz mit einem MI von 2,1 g/10 Minuten, 
einer Dichte von 0,92 g/cm 3 , einer Shore-Harte von 57 D und ei- 
nem Vicat-Erweichungspunkt von 100° C, 10 Gew.-% eines Homopo- 
lyethylenharzes, 15 Gew.-% von Ethylen-4-methylpenten-l- 
Copolymerharz mit einem MI von 2,1 g/10 Minuten, einer Dichte 
von 0,94 g/cm 3 , einer Shore-Harte von 63 D und einem Vicat- 
Erweichungspunkt von 118 °C, 3 Gew*-% Olf euerungsruB mit pH 7,7 
itiit einer durchschnittlichen KornchengroBe von 21 nm (m/x) , 0,3 
Gew.-% eines antistatischen Mittels ("Electrostripper TS-2", 
Marke) , und hatte eine Dicke von 25 jum, eine Shore-Harte von 62 
D und einen Vicat-Erweichungspunkt von 116 °C. 

Die oben beschriebene Blasfolie mit einer Gesamtdicke von 50 /xm 
wurde durch eine Blasf olienf ormvorrichtung in eine zylindri- 
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sche, rohrenformige Folie geformt und die Oberflache der auBe- 
ren Schicht wurde an der Luft gekiihlt. Dann wurde sie wieder 
auf 60»c erhitzt, durch eine ringformige Ferninfrarotlampe, die 
an der stromabwMrts gelegenen Seite, 1,5 m von der Kiihlstelle 
entfernt, positioniert war. Die Blasfolie wurde durch die nor- 
male Abguetschwalze der Blasf olienf ormvorrichtung gefiihrt und 
dxe xnnere Schicht der Blasfolie wurde durch Verblocken verbun- 
den, urn erne symmetrische Verbundfolie mit einer Dicke von 100 
W zu erhalten, die aus vier Schichten bestand. 



Beispiel a. 



Per Schichtenaufbau entspricht den der Figur 10. 

Die Harzzusainmensetzung der inneren Schicht war dieselbe wie 
dxe der inneren Schicht von Beispiel 3 und die Dicke betrug 40 
/im. . * . .. 

Die aufiere Schicht bestand aus 20 Gew.-% 1,-I.DPE-artigem Saure- 
modxfizierten Polyolef inharz mit einem MI von 1,3 g/io Minuten 
exner Dichte von 0,94 g/cm 3 , einer Shore-Harte von 56 D, einem' 
Vxcat^Erweichungspunkt von 100'C und einem Schmelzpunkt von 
120»C und 80 Gew.-% von Nylon 66-Harz ("Leona.., Marke) und hat- 
■ te exne Dicke von 10 m , eine Rockwell-Harte (ASTM D-785) von 
119R und einem Vicat-Erweichungspunkt von 198 °C. 

Die Oberflache der auBeren Schicht der oben beschriebenen coex- 
trudxerten doppelschichtigen Blasfolie mit einer Dicke von 50 
Mm wurde luftgekuhlt und die innere Schicht mit einem wasserge- 
kuhlten Dorn (Temperatur des Kuhlwassers: lo-c) in Verbindung 
gebracht. Nachdem die Blasenbildung stabil war, wurde die inne- 
re Schxcht der Blasfolie durch Verblocken verbunden, indem sie 
durch die normale Abguetschwalze der Blasf olienf ormvorrichtung 
gefuhrt wurde, urn eine symmetrische Verbundfolie zu erhalten 
dxe aus vier Schichten bestand. • ' 

Beispiel q 



Auf bau der Schichten entsprach dem der Figur 9 . 
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Diese Verbundfolie war dieselbe, wie die Verbundfolie in Bei- 
spiel 3 , aufier daB das Ethylen-Vinylacetat-artige saure- 
modif izierte Polyolef inharz durch L-LDPE-artiges sauremodifi- 
ziertes Polyolef inharz mit einem MI von 6,2 g/10 Minuten, einer 
Dichte von 0,91 g/cm 3 , einer Shore-Harte von 46 D, einem Vicat- 
Erweichungspunkt von 91°C und einem Schmelzpunkt von 112 6 C er- 
setzt wurde. Im Ergebnis hatte sich die Shore-Harte der inneren 
Schicht auf 55 D verandert und der Vicat-Erweichungspunkt auf 
96°C- 

Beispiel 6 

Der Schichtenauf bau entsprach der von Figur 9. 

Diese Verbundfolie war dieselbe wie die Verbundfolie des Bei- 
spiels 3, auBer daB das Ethylen-Vinylacetat-artige, saure- 
modif izierte Polyplef inharz durch ein LDPE-artiges, sauremodi- 
fiziertes Polyolef inharz ersetzt wurde mit einem MI von 1,1 
g/10 .Minuten, einer Dichte von 0,9 0 g/cm 3 , einer Shore-Harte 
von 50 D, einem Vicat-Erweichungspunkt von 92 °C und einem 
Schmelzpunkt von 110°C. Im Ergebnis hatte sich die Shore-Harte 
der inneren Schicht auf 56 D geandert und der Vicat- 
Erweichungspunkt auf 97°C, 

Beispiel 7 

Der Auf bau der Schichten entsprach dem der Figur 12 . 

Diese Verbundfolie hatte einen sechsschichtigen Auf bau > der aus 
derselben Verbundfolie bestand, die durch Verblocken wie in 
Beispiel 3 verbunden wurde und einer Aluminium-metallisierten 
biaxial gestreckten Polyesterharzf olie mit einer Dicke von 10 
/zm und einem Young-Modulus von 218 kg/mm 2 , ein Schmelzpunkt von 
260°C und einer 40 nm (400 A) Aluminiummembran (400 A), die 
dick darauf iiber eine Polyolef inhaf tschicht mit einer Dicke von 
15 /im laminiert war, die aus 15 Gew.-% L-LDPE-artigem saure- 
modif iziertem Polyolef inharz mit einem MI von 9 g/10 Minuten, 
einer Dichte von 0,93 g/cm 3 , einer Shore-Harte von 53 D, einem 
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Vxcat-Erweichungspunkt von 95-c und einem Schmelzpunkt von 
120-c bestand sowie 85 Gew.-% eines hochdruckverzweigten Homo- 
polyethylenharzes mit einem Ml von 7 g/io Minuten, einer Dichte 
von 0,92 g/cm , einer Shore-Harte von 51 d und einem Vicat- 
Erweichungspunkt bei 92-C, bereitgestellt durch Extrusionslami- 
nxerung bei der Harz temper a tur von 300-c, so daB die Aluminium- 
membran-Schicht der aufieren Schicht gegentiberlag. 

Beispiel « 

Der Schichtenaufbau ist ahnlich demjenigen der Figur 12. 

Diese Verbundfolie war dieselbe wie die in Beispiel 7 ,. auBer 
daB die Aluminium-metallisierte, biaxial gestreckte Polyester- 
W 2 folie durch e^ biaxial gestreckte Folie mit einem Young- 
Modulus von 210 g/mm 2 und einem Schmelzpunkt von 120 «>C, die so- 
genannte KOP-Folie, ersetzt wurde, die aus einer biaxial ge- 
streckten Polypropylenharzfolie mit einer Dicke von 20 m be- 
stand deren beide Flachen mit einer, Polyvinylidenchloridharz- 
schicht mxt einer Dicke von 1,5 M m beschichtet war. 

Beispiel q 

Der Schichtenaufbau entsprach dem von Figur 12 . 

Diese Verbundfolie war dieselbe wie die des Beispiels 7, auBer 
daB dxe Aluminium-metallisierte, biaxial gestreckte Polyester- 
harzfolxe durch eine Aluminium-metallisierte, biaxial ge- 
streckte Nylonfolie mit einer Dicke von 15 ^ ersetzt wurde 
dxe exnen Young-Modulus von 246 kg/mm 2 und einen Schmelzpunkt 
von 220 °c hatte. 

Beispiel 10 

Der Schichtenaufbau entsprach demjenigen von Figur 11. 

Diese Verbundfolie hatte einen fttnf schichtigen Aufbau und be- 
stand aus derselben Verbundfolie, die durch Verblocken gemaB 
Bexspxel 4 verbunden wurde und einer LichtschutzheiBsiegel- 
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schicht mit einer Dicke von 30 /xm, die aus 10 Gew.-% L-LDPE- 
artigem, saure-modif iziertem Polyolef inharz mit einem MI von 
3,5 g/10 Minuten, einer Dichte von 0,93 g/cm 3 , einer Shore- 
Harte von 53 D, einem Vicat-Erweichungspunkt von 98 °C und einem 
Schmelzpunkt von 120°C, 57 Gew. -% hbchdruckverzweigtem Homopo- 
lyethylenr-artigen, s3ure-modif izierten Polyolef inharz mit einem 
MI von 7 g/10 Minuten, einer Dichte von 0,92 g/cm 3 , einer Sho- 
re-Harte von 51 D und einem Vicat-Erweichungspunkt von 92 °C, 30 
Gew.-% Ethylen-buten-l-Copolymerharz mit einem MI von 15 g/10 
Minuten, einer Dichte von 0,92 g/cm 3 , einer Shore-Harte von 56 
D und einem Vicat-Erweichungspunkt von 105 °C und 3 Gew,-% 6l- 
feuerungsrufi be i. einem pH von 7,7 mit einer durchschnitt lichen 
KornchengroBe von 21 lim (mp) bestand, das durch Extrusionslami- 
nierung bei der Harz temper a tur von 320°C bereitgestellt wurde • 

Verqleichsbeispiel 2 

Der Schicht enaufbau ist ahnlich dem von Figur 9. 

Diese Verbundfolie war dieselbe wie die umgekehrte Verbundfolie 
von Beispiel 3, d»h. die innere Schicht von Beispiel 3 wurde 
als auBere Schicht verwendet und die aufiere Schicht von Bei- 
spiel 3 wurde als innere Schicht verwendet. 

Verqleichsbeispiel 3 

Der Schichtehaufbau war ahnlich dem von Figur 9. 

Diese Verbundfolie hatte eine Dicke von 100 fim und bestand aus 
einer auBeren Schicht, die dieselbe war wie die auBere Schicht 
von Beispiel 3 und einer inneren Schicht mit einer Dicke von 25 
/xm, die aus 96,9 Gew.-% eines kommerziellen Ethylen-octen-1- 
Copolymerharzes bestand ("Stamilex" , DSM) mit einem MI von 2,0 
g/10 Minuten, einer Dichte von 0,92 g/cm 3 , einer Shore-Harte 
von 57 D und einem Vicat-Erweichungspunkt bei 108 °C, sowie 0,1 
Gew.-% Oleinsaureamid und 3 Gew.-% Olf euerungsruB bei einem pH 
von 7,7 mit einer durchschnitt! ichen KornchengroBe von 21 nm 
(m/z) . Die inneren Schichten wurden duch Verblocken miteinander 
verbunden. ' 
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Die Eigenschaften der Verbundf olien der Beispiele 3 bis 10 und 
der Vergleichsbeispiele 2 und 3 sind in Tabelle i zusaaonenge- 
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Beispiel 11 

i 

Eine Verbundf olie, deren innere Oberflache durch Verbloclcen mit 
stark verbundeneh Bereichen und schwach verbundenen Bereichen, 
vie dargestellt in den Figuren 2 und 18 , verbunden wurde, wurde 
aus einer coextrudierten zweischichtigen Blasfolie hergestellt. 

Die auBere Schicht war eine Ethylen-a-olef in-Copolymerharz- 
schicht, die aus 70 Gew.-% eines Ethylen-octen-1- 
Copolymerharzes bestand mit eineia MI von 2,0 g/10 Minuten, ei- 
, ner Dichte voh.0,918 g/cm 3 und einem Vicat-ErweichungspuriJct von 
109 °C, 26/6 Gew.-% Ethyien-4-Methylpenten-l-Copolymeirliarz, mit 
einem MI von 2,1 g/10 Minuten, einer Dichte von 0/94 g/cm 3 und 
einem Vicat-Erweichungspunkt von 127 °.C, 3 Gev.-% BaSO^., 0,3 
Gew.-% Dimethylpolysiloxan mit einer Viskositat von 1000 cm 2 /s 
(10000 cent i stokes) und 0,1 Gew.-% 5 , 8-Dimethyl-tocotrienol , 
0,3 Gew.-% Calciums tearat und 0,1 Gew.-% 2 , 6-Di-t-butyl- 
paracresol und hatte eine Dicke von 20 jum. 

Die innere Schicht war eine Ethylenbuten-l-Harzschicht mit ei- 
nem niedrigen Erweichungspunkt , die aus 8 0 Gew. -% Ethylene 
Buten-l-Copolymerharz bestand mit einem MI von 1,8 g/10 Minu- 
ten, einer Dichte von 0,907 g/cm 3 und einem Vicat- 
Erweichungspunkt bei 86 °C, sowie 10 Gew.-% eines durch Auf poly- 
merisation, modif izierten Harzes einer ungesattigten Carbonsau- 
re und einem EVA-Harz ( "Adhesive EVA resin MODIC E-2 00 H" , Mar- 
ke) mit einem MI von 2,5 g/10 Minuten, einer Dichte von 0,94 
g/cm und einem Vicat-Erweichungspunkt bei 66°C, 0,5 Gew. -% 
Glycerinmonostearat , 2 Gew. -% RuB, 0,2 Gew. -% 5 , 8-Dimethyl- 
tocotrienol und 7,3 Gew.-% eines niedrigmolekularen Polyethy- 
lenwachses und hatte eine Dicke von 10 /urn. 

Die auBere Schicht der oben beschriebenen, coextrudierten, 
zweischichtigen Blasfolie mit einer Dicke von 3 0 wurde durch 
Luft gekiihlt, die aus einem Luftring geblasen wurde, und die 
innere Schicht wurde durch Verblocken durch Passage durch eine 
Abquetschwalze schwach verbunden. Dann wurde die durch Verblok- 
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ken schwach verbundenen Folie durch eine PreBvorrichtung ge- 
fuhrt, dxe aus einer metallischen Pragewalze bestand mit Langs- 
rxppen, die eine Hone von 30 m aufwiesen, eine Breite von 5 mm 
und xn Abstanden von 3 mm angeordnet und auf 80«c erhitzt waren 
v und einer SilicongummipreBwalze, die eine hitzeresistente ela- 
■ stxsche Walze ist, urn eine Verbundfolie mit einer Dicke von 60 
tm zu erhalten, die durch Verblocken mit stark verbundenen 
Langsstreifen verbunden ist und einen vierschichtigen Aufbau 
auf we ist. 

Die Verbundfolie hatte eine ausgezeiohnete physikalische Star- 
ke xnsbesondere EinreiBfestigkeit und BiegungsbruchfestigJceit, 
HexBsxegeleigenschaften, wie z.B. HeiBsiegelstarke, HeiBklebe- 
eigenschaften, Versiegelungsf ahigkeit mit anderen Materialien, 
HexBsxegelstarke mit der Zeit und Niedrigtemperatur-HeiBsiegel- 
starke mit der Zeit, Rontgenstrahlschutzf ahigkeit , antistati- 
sche Fahigkeiten und Folienf ormbarkeit . Trennungsprobleme zwi- 
schen den inneren Schichten, die in dem Laminierungsverf ahren 
mxt anderen f lexiblen Blattern auftreten und in dem Verf ahren 
zur Herstellung von Taschen, was zu dem Auftreten von Falten- 
bUdung, Streif en und Blasen ftihrt, konnten ohne die Verwendung 
exnes Klebstoffs verhindert werden. Da die Herstellung der Ver- 
bundfolie in dem Coextrusions-doppelschichtigen Blasf olienf orm- 
verfahren durchgefiihrt wurde, konnte eine Vielzahl von lami- 
nxerten, vielschichtigen Rollen durch Schneiden der Verbundfo- 
lie in dxe Breite der Verwendung durch ein preisgunstiges 
Schneidverfahren unter Verwendung der erhitzten Rasierklinge 
durchgefuhrt werden, die durch Elektroresistenz auf ungefahr 
den Vicat-Erweichungspunkt ohne das Auftreten von z.B. Tren- 
nung, Faltenwurf , Streifen oder Blasenbildung (Figur 34) er- 
hxtzt wurde. Die vielschichtigen Lichtschutz-Verbundf olien wei- 
sen eine Lichtschutzf ahigkeit auf, die der von konventionellen 
Verbundf olien entspricht und konnten unter Verwendung einer 
Kombxnation von 5, 8-Dimethyl-tocotrienol mit antioxidativen Ei- 
genschaften und einer Wirkung auf die Verbesserung der Licht- 
schutzf ahigkeit und Dimethylpolysiloxan mit einer Viskositat 
von 1000 cm /s (10000 centi stokes) mit einer Wirkung auf die 
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Verbesserung der Folienf ormbarkeit , der Harzf luiditat , Anti- 
blockierungs- und Lichtschutzeigenschaften aufgrund des Anstei- 
gens von Schleierbildung heirgestellt werden, obwohl die Menge 
des Lichtschutzmaterials um 30% abgenommen hatte. Im Ergebnis 
wurden verschiedene unerwartete Ergebnisse erzielt, wie z.B* 
die Verbesserung der HeiBsiegeleigenschaf ten r der physikali- 
schen Starke, der Sicherheit vbr Staub, dem Erscheinungsbild 
(der Abnahme der Erzeugung von unloslichen Klumpen) und den 
Gleiteigenschaften- Xndem Glycerinmonbstearat als antistati- 
sches Mittel in die inhere Schicht gemischt wird, wird eine 
: elektrische Aufladung der vielschichtigen Verbuhdf olie, die 
aussclilieBiich aus thermoplastischen Harzschichten bestajid, 
verhindert und auBerdem wurde z.B- die Abnahme d<er HeiBsiege- 
leigenschaf ten und die Behinderung der Entwicklung durch die 
Adhasion von weiBen Pulver auf der photosensitiven Schicht der 
photographischen, photosensitiven Mater ialien aufgrund des Aus- 
blutens von Additiven ebenfalls verhindert* 

Beispiel 12 

Eine Verbundf olie, deren innere Oberflache durch Verblocken mit 
stark miteinander verbundenen Bereichen und schwach miteinander 
verbundenen Bereichen, wie dargestellt in Figur 2 0 und ahnlich 
wie Figur 8 verburiden waren, wurde aus einer coextrudierten, 
dreischichtigen Blasfolie hergestellt. 

Die auBere Schicht war eine Nylon 6 -Harz schicht mit einer Dicke 
von 10 /im, die nur aus einera Polyamidharz bestand. 

Die mittlere Schicht war eine modifizierte L-LDPE-Harz schicht 
mit einer Dicke von 5 jxm, die aus einem L-LDPE-artigen Haftharz 
bestand, das durch Auf polymer isierung einer ungesattigten Car- 
bonsaure ("Admer NF 300", Marke) modifiziert war und einen MI 
von 1,3 g/10 Minuten, eine Dichte von 0,94 g/cm 3 und einen Vi- 
cat-Erweichungspunkt von 100 °C aufwies und 3,3 Gew.-% RuB ent- 
hielt. 
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Die mnere Schicht war eine Lichtschutz-Polyolef inharzschicht 
mit einer Dicke von 25 m , die aus 60 Gew.-% eines Ethylen- 
Buten-l-Copolymerharzes bestand mit einem MI von 1,2 g/io Minu- 
: ten und einer Dichte von 0, 893 g/cm 3 und einem Vicat- 

Erweichungspunkt von 83 »c, 35 Gew.-% eines hochdruckverzweigten 
Homopolyethylen(LDPE)harzes geringer Dichte mit einem MI von 
5,6 g/io Minuten, einer Dichte von 0,918 g/cm 3 und einem Vicat- 
Erweichungspunkt bei 87°c, 4,5 Gew.-% RuB, 0,3 Gew.-% Zinkstea- 
rat und 0,2 Gew.-% eines Phenplantioxidans ("Irganox 1010" 
Marke) . ' 

Die innere Oberf lacne der oben beschriebenen, coextrudierten 
dreischichtigen Blasfolie mit einer Dicke von 40 jum wurde durch 
Verblocken durch Passage durch eine Abguetschwalze schwach ver- 
bunden und dann warden stark verbundene seitliche Streifen 
durch Passage durch eine PreBvorrichtung mit einer Pragewalze 
gebxldet, urn eine Verbundfolie mit einer Dicke von 80 /.m zu er- 
halten, die stark miteinander verbundene Bereiche aufwies und 
emen Auf bau mit sechs Schichten hatte . 

Eine HeiBsiegelschicht mit einer Dicke von 30 M m wurde auf ei- 
ner seite der Verbundfolie bereitgestellt , indem die Harzzusam- 
mensetzung, die aus 60 Gew.-% LDPE-Harz mit einem MI von 5,1 
g/ 10 Minuten und einer Dichte von 0,919 g/cm 3 , 27 Gew.-% Ethy- 
len-Butylen-l-Copolymerharz mit einem MI von 1,2 g/io Minuten 
und einer Dichte von 0,92 g/cm 3 , 10 Gew.-% eines mit einer un- 
gesattigten Carbonsaure modif izierten L— LDPE— Har z es ("Admer NB 
050% Marke) mit einem MI von 3,5 g/io Minuten und einer Dichte 
von 0,93 g/cm und 3 Gew.-% RuB bestand durch das Extrusionsla- 
mxnxerungsverfahren bei der Harztemperatur von 3io°c direkt be- 
schichtet wurde. 

Beisp ig.l it 

Die coextrudierte, dreischichtige Blasfolie mit derselben Dicke 
und Harzzusammensetzung wie in Beispiel 12 wurde verwendet. 
Langsrippen wurden auf der inneren Oberf lache der Blasfolie un- 
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ter Verwendung einer Kuhlvorrichtung aus rostfreiem Stahl ge- 
bildet, um die Folienbreite, gekiihlt durch Wasser bei 2 0 °C zu 
erhalten, auf deren Oberflache Langsrippen in Abstanden von 2,5 
mm gebildet wurden, wahrend die SuBere Schicht der Blasfolie 
luftgekiihlt wurde. Dann wurde die innere Oberflache in Abstan- 
den von 10 mm durch eine PragepreBvorrichtung mit seitlichen 
Rippen verbunden. 

Auf die Verbundf olie mit einer Dicke von 80 /im und einem sechs- 
schichtigen Aufbau wurde eine HeiBsiegelschicht mit einer Dicke 
yon 3 0 fxia und derselben Har z zus ammense t zung wie in Beispiel 12 
durch dasselbe Verf ahren auf geschichtet . 

Die innere Schicht der so erhaltenen Verbundf olie hatte Rippen 
in Larigsrichtung und die auBere Schicht hatte Rippen in seit- 
licher Richtung, was insgesamt eine Gitterstruktur ergab. Die 
Verbundf olie hatte eine ausgezeichnete physikalische Starke, 
Resistenz gegeniiber dem Auftreten kleiner Locher, eine gute 
Biegungsbruchf estigkeit und Abnutzungsresistenz der auBeren 
Schicht und die Kosten wurden stark vermindert. Diese Verbund- 
f olie war besonders geeignet als Lichtschutztasche fur photo- 
graphische, photosensitive Materialien. * 

Insbesondere sind die Verbundf olien der Beispiele 12 und 13 als 
Lichtschutztaschen fur die Verpackung von schweren photograph!- 
schen, photosensitiven Mater ialien in Form einer Rolle oder 
Blattern mit scharf en Kant en geeignet , da sie eine ausgezeich- 
nete physikalische Starke und Resistenz gegen das Auftreten von 
kleinen Lochern aufweisen, als Sauerstof f baririere wirken, HeiB- 
siegeleigenschaften aufweisen und preisgiinstig sind. 

Beispiel 14 

Eine Verbundf olie, bei der die Endbereiche starker miteinander 
verbunden wurden als der zentrale Bereich, wurde hergestellt. 
Der Schichtenaufbau entspricht dem von Figur 22. 
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EinS e ^schichtige Blasfolie mit einer Dicke von 50 M m und 150 
cm in ausgebreiteter Breite wurde aus der Polyolef inharz- 
Zusammensetzung geformt, die aus 40 Gew.-% Ethylen-4- 
Methylpenten-l-Copolymerharz bestand mit einem MI von 2,0 g/io 
, Minuten und einer Dichte von 0,93 g/cm 3 , sowie 20 Gew.-% Ethy- 
len-Buten-l-Copolymerharz mit einem MI von 1,2 g/10 Minuten und 
einer Dichte von 0,9 g/cm 3 , 26,8 Gew.-% LDPE-Harz mit einem MI 
von 5,4 g/io Minuten und einer Dichte von 0,918 g/cm 3 , 10 Gew.- 
% eines saure-modif izierten L-LDPE-Harzes, 0,2 Gew.-% des orga- 
mschen Nukleierungsmittels Dibenzilidensorbitol und 
3,Gew.-% RuB, beschichtet mit Calciumstearat , unter Verwendung 
einer Blasfolienformvorrichtung bei einer Harztemperatur von 
190»C und einem Aufblasverhaltnis von 1,2. Nach einem Kiihlen an 
Luft wurde die innere Schicht der Blasfolie schwach iiber ihre 
gesamte Oberf lache durch Verblocken verbunden, indem sie unter 
Verwendung einer Infrarot-Heizeinrichtung unmittelbar vor einer 
Abquetschwalze erhitzt wurde und indem die Abquetschwalze so 
dariiber gefuhrt wurde, daB die Haftf estigkeit 3 g/is mm Breite 
betrug. Dann, unter Verwendung der Vorrichtung, wie dargestellt 
in Figur 34, wurde die Blasfolie mit zwei stark miteinander 
verbundenen Linien mit einer Breite von 30 mm mit einem Schrag- 
gittermuster versehen , indem sie durch Pragewalzen, die auf 
120 °c erhitzt waren, gefuhrt wurde, so daB die Haftf estigkeit 
550 g/is mm Breite betrug und die stark miteinander verbundenen 
Bereiche wurden durch eine erhitzte Rasierklinge bei 90 »c in 
drei Bahnen mit 50 cm Breite geschnitten. 

Beispiol 

Eine Verbundfolie entsprechend Figur 25 wurde hergestellt. 

Die auBere Schicht hatte eine Dicke von 25 M m und bestand aus 
40 Gew.-% Ethylen-Octen-l-Copolymerharz mit einem MI von 2,1 
g/10 Minuten und einer Dichte von 0,92 g/cm 3 , 40 Gew.-% Ethy- 
len-4-Methylpenten-l-Copolymerharz mit einem MI von 3,1 g/io 
Minuten und einer Dichte von 0,94 g/cm 3 , 10 Gew.-% eines saure- 
modif izierten Ethylen-4-Methylpenten-l-Copolymerharzes , 
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3 Gew.~% OlfeuerungsruB, dessen Oberflache mit Erucamid behan- 
delt war und 0,05 Gew.-% eines Phenolantioxidans. 

Die innere Schicht mit einer Dicke von 25 >m bestand aus der- 
selben Harzzusammensetzung wie in Beispiel 14 , auBer daB ein 
EVA-Harz verwendet wurde anstatt des LDPE-Harzes. 

Die coextrudierte, zweischichtige Blasfolie, die aus den oben 
beschriebenen auBeren und inneren Schichten, mit einer ausgeleg- 
ten Breite von 180 cm bestand, wurde unter Verwenduhg einer 
Blasf olienf oirmvorrichtung bei . der AuBenschicht-Harz temper atur ■ 
von 200 ? C und der Innenschichthar ztemperatiir yon 18 0 ° C bei ei- 
nem Auf blasverhaltnis von 1/5 gef ormt, Naeh einer Kiihlung an 
Luft wurde die innere Schicht der Blasf olie iiber 

ihre gesamte Oberflache durch Verblockeh schwach verbunden, in- 
dent sie so durch die Abquetschwalze gefiihrt wurde, daB die 
Haftfestigkeit 12 g/15 mm Breite betrug. Dann wurde unter Ver- 
wendung der Vorrichtung, wie dargestellt in Figur 34, die Blas- 
folie mit zwei stark miteinander verbundenen Linien versehen, 
die 3 0 mm bre it waren, mit einem Schraggittermuster , indem sie 
so durch Pragewalzen r die auf 80°C erhitzt waren, daB die Haft- 
festigkeit 75 g/15 mm Breite betrug und die stark miteinander 
verbundenen Bereiche wurden durch die erhitzte Rasierklinge bei 
100 °C in drei Bahnen mit einer Breite von 60 cm geschnitten, 

Beispiel 16 

Eine Verbundfolie entsprechend der Figur 27 wurde hergestellt. 

Eine 40 nm (400 A) Aluminium-metallisierte, biaxial gestreckte 
Polyesterharz-Folie mit einer Dicke von 12 ilia wurde auf die 
Verbundfolie des Beispiels 15 iiber eine Haftschicht mit einer 
Dicke von 15 /xm laminiert, die aus 60 Gew.-% LDPE-Harz und 40 
Gew.-% Ethylen-Buten-l-Copolymerharz bestand, das durch Extru- 
sionslaminierung bei der Harztemperatur von 320 °C bereitge- 
stellt wurde. 
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Lichtschutztaschen, die" aus der Verbundfolie hergestellt war- 
den, wiesen z.B. eine ausgezeichnete Versiegelungseigenschaf t 
auf, Lichtschutzeigenschaft, physikalische Starke, Feuchtig- 
keitssicherheit, Gasbarriereeigenschaf ten , Resistenz gegen das 
v Auftreten von kleinen Lochern, HeiBsiegeleigenschaf ten, wie 
z.B. HeiBsiegelstarke, HeiBklebrigkeitseigenschaf ten, HeiBsie- 
gelstarke mit der Zeit und ein gutes Erscheinungsbild. 

Beispiel n 

Die coextrudierte, doppelschichtige Blasfolie, die verwendet 
wurde, hatte eine Dicke von 70 /xm, 120 cm in der ausgelegten 
Breite und bestand aus einer aufleren ' Schicht mit einer Dicke 
von 20 nm, die aus 20 Gew.-% Homopolyethylenharz bestand, mit 
einem Ml-von 2,1 g/io Minuten, einer Dichte von 0,96 g/ cm 3 und 
eznem Erweichungspunkt von 128 -C, sowie 72,75 Gew.-% Ethylen- 
octen-i-copolymerharzmit einem MI von 1,5 g/io Minuten, einer 
Dxchte von 0,920 g/cm 3 und einem Vicat-Erweichungspunkt von 
103 0 c, 6 Gew.-% Titandioxid in kristalliner Form, deren ober- 
flacbe mit .wasserhaltigem Aluminiumoxid behandelt war, 0,05 
Gew.-% Phenolantioxidans und 0,2 Gew.-% Dibenzylidensorbit- 
Verbindung und einer inneren Schicht mit einer Dicke von 15 
die aus 70 Gew.-% Ethylen-Buten-l-copolymerharz mit einem 
MI von 2,0 g/io Minuten, einer Dichte von 0,90 g/cm 3 und einem 
Vicat-Erweichungspunkt von 83 »c und 30 Gew.-% LDPE-Harz mit ei- 
nem MI von 3,8 g/io Minuten, einer Dichte von 0,92 g/cm 3 und 
einem Vicat-Erweichungspunkt von 89 °C bestand. Die innere 
Schicht der Blasfolie wurde iiber ihre gesamte Oberf lache durch 
Verblocken schwach verbunden, indem sie so durch die Ab- 
quetschwalze gefiihrt wurde, daB die Haf tf estigkeit 15 g/15 mm 
Breite betrug. Der zentrale Bereich der Verbundfolie wurde 
durch Verblocken in einer Breite von 2 cm stark verbunden, in- 
dem er so durch eine HeiBpreBwalze bei SO°c gefiihrt wurde, daB 
d le Haftfestigkeit 93 g/15 mm Breite betrug und der stark mit- 
emander verbundene Bereich wurde durch eine erhitzte Rasier- 
klinge bei lOO'C in zwei Bahnen mit einer Breite von 60 cm ge- 
schnitten. Eine Polyvinyl idenchlorid-beschichtete, biaxial ge- 
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streckte Polypropylen-Harzf olie mit Aufdruck wurde auf die oben 
beschriebene Verbundfolie iiber eine Extrusions-laminierte Haft- 
schicht mit einer Dicke von 15 /zm, die au's LDPE-Harz bestand, 
das 15 Gew.-% eines Saure-modif izierten LDPE-Harzes enthielt, 
auf laminiert, so daB die bedruckte Seite der Verbundfolie ge- 
geniiberlag, 

Beisoiel 18 

Die verwendete Verbundfolie war eine Polyolef inharz-Folie mit 
einer Dicke von 50 fim, die RuB enthielt . und aus 5 Gew. -%, Homor 
polyethylenh^rz : mit einem MI von 1^ 1 g/ lp Minuten iind einer <, 
Dichte von 0,954 g/cm^ 87 Gew.— % Ethyleri-4-Methylpenten-l- 
Copolymerharz. mit einem MI von 2,1 g/10 Minuten und einer Dich- 
te von 0,920 g/cm 2 , 4,5 Gew. -% LDPE-Harz mit einem MI von 2,4 
g/10 Minuten und einer Dichte von 0,923 g/cm 3 , 3 Gew.-% Olfeue- 
rungsruB mit einer diirchschnitt lichen KornchengroBe von 
21 nm . (n/i)',: 0,05 Gew,-% Erucamid und 0,1 Gew. -% eines Antioxi- 
dans bestand und deren Erweichungspunkt 102 °C bestand. Die 
Blasf olie wurde durch Passage durch eine Abquetschwalze abge- 
flacht und beide Kanten wurden unter Verwendung der Schneidvor- 
richtung, wie dargestellt in Figur 35, geschnitten. Die Rasier- 
klinge wurde auf 8,8 °C erhitzt und die Auf rollgeschwindigkeit 
jeder Rolle wurde auf 30 m/Minute eingestellt. Da beide Klingen 
ganz erhitzt waren, wurde eine ortliche Temperaturerhohung 
durch Reibung der Folie verhindert und die Folie wurde er- 
weicht. Im Ergebnis erhielt sich die Scharfe der Klinge nach 
standigem Schneiden fur 24 0 Stunden. Dann konnte eine weitere 
Folie, ohne daB die Klinge gewechselt wurde, geschnitten wer- 
den. Der Schnittendenbereich wurde durch die Hitze der Klinge 
geschmolzen und Verschnitte und Kohlenstof f pulver hafteten an 
dem geschmolzenen Schnittendenbereich. Daher war die Verteilung 
von Verschnitten und Kohlenstof f pulver sehr gering. Da das 
Schnittende verdickt war, betrug die EinreiBf estigkeit in 
Iiangsrichtung 807 g und die in seitlicher Richtung 1.040 g. Im 
Ergebnis trat ein Folienbruch wahrend des Folienf ormverf ahrens 
und des Laminierungsverf ahrens zur Auf laminierung anderer fie- 
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xibler Blatter nicht auf. Andererseits nahm die Scharfe der 
Klingen ab, wenn die Klingen ohne Erhitzung bei 25»C verwendet 
wurden, und es war notwendig, sie nach standigem Schneiden iiber 
38 Stunden zu wechseln. 



Beisniel iq 



D le verwendete Blasfolie war eine Polyholef inharz-Folie mit ei- 
ner Dicke von 100 /m, die RuB enthielt und aus 96,8 Gew.-% 
LDPE-Harz mit einem MI von 3,2 g/io Minuten und einer Dichte 
yon 0,922 g/cm ; 3 Gew.-% OlfeueruhgsruB mit einer durch- 
schnittlichen KornchengrSBe von 21 rim (m,x) , 0,05 Gew.-% dlein- 
saureamxd, o,i Gew.-% Phenolantioxidans , 0,05 Gew.-% zink- 
stearat und 0,05 Gew.-% synthetischem Siliciumdioxid bestand 
und deren Erweichungspunkt 92 «c betrug. Die Blasfolie wurde 
durch Passage durch eine Abquetschwalze abgeflacht und beide 
Kanten wurden unter Verwendung der Schneidvorrichtung, wie dar- 
gestellt in Figur 35, ; geschnitten. Die Rasierklinge wurde auf 
77 o C erhitzt und die- Auf rollgeschwindigkeit jeder Rolle wurde 
auf 25 m/Minute eingestellt. im Ergebnis erhielt sich die 
Scharfe der Klinge nach standigem Schneiden iiber 240 Stunden 
Da der Schnittendenbereich durch die Hitze der Klinge geschmol- 
zen wurde, war die Verteilung von Verschnitt und Kohlenstoff- 
pulver sehr gering. Das Schnittende war verdickt und die Ein- 
rexBfestigkeit in Langsrichtung betrug 211 g und die in seitli- 
cher Richtung 895 g. Im Ergebnis trat ein Folienbruch wahrend 
des Polienformverfahrens und Laminierungsverf ahrens zur Lami- 
nxerung anderer flexibler Blatter nicht auf. Andererseits riahm 
dxe Scharfe der Klingen ab, wenn die Klingen ohne Erhitzen ver- 
wendet wurden, und es war notwendig, sie nach standigem Schnei- 
den fiber 68 stunden zu wechseln. 



Beispiel so 



Dxe verwendete Blasfolie war eine coextrudierte, doppelschich- 
txge Blasfolie, deren auBere Schicht eine Dicke von 25 m hat- 
te. Sie bestand aus 76,6 Gew.-% Ethylen-4-Methylpenten-l- 



64 



Copolymerharz mit einem MI von 2,1 g/10 Minuten und einer Dich- 
te von 0,92 g/cm 3 , 2 0 Gew.-% Homopolyethylenharz mit einem MI 
von 1,1 g/10 Minuten, einer Dichte von 0,954 g/cm 3 und einem 
Vicat-Erweichungspunkt von 12 6 °C, 3 Gew.-I Olf euerungsruB mit 
einer durchschnittlichen KornchengroBe von 21 nm (m/x) , 0,1 
Gew. -% Oleinsaureamid, 0,2 Gew.-I Calciumstearat und 0,1 Gew. -% 
eines Antioxidans und hatte einen Erweichungspunkt von 113 °C. 
Die innere Schicht hatte eine Dicke von 25 und bestand aus 
92,4 Gew.-% Ethylen-4-Methylpenten-l-Copolymerharz mit einem MI 
von 2,0 g/10 Minuten und einer Dichte von 0,920 g/cm 3 , 4,5 
Gew.-% LDPE-Harz mit einem MI von 2,4 g/10 Minuten und einer 
Dichte von 0,923 g/cm 3 , 3 Gew.-% Olf euerungsruB und 0,1 Gew. -% 
eines Antioxidans und hatte einen Erweichungspunkt von 98°C. 

Die Blasfolie wurde abgef lacht und die innere Schicht wurde 
durch Verblocken verbunden. Die ausgelegte Breite betrug 15 OO 
mm und die Dicke betrug 100 Atm. Die Blasfolie wurde in drei 
Bahnen unter Verwendung der Schneidvorrichtung der Figur 3 0 ge- 
schnitten. Die Rasierklinge wurde auf 98 °C erhitzt und die Auf- 
rollgeschwindigkeit jeder Rolle wurde auf 15 m/Minute einge- 
stellt. Im Ergebnis erhielten beide Klingen lhre Scharfe nach 
einem standigen Schneiden fur 240 Stunden und eine weitere Fo- 
lie konnte, ohne daB die Klinge gewechselt werden muBte, ge- 
schnitten werden. Der Schnittendenbereich wurde durch die Hitze 
der Klinge geschmolzen und Verschnitt wurde nicht erzeugt. Der 
Schnittendenbereich wurde verdickt und sowohl die EinreiBfe- 
stigkeit in Langsrichtung als auch die in seitlicher Richtung 
betrug mehr als 1600 g. Die Schnittendenbereiche wurden ge- 
schmolzen und bildeten durch Warme verbundene Bereiche und die 
geschnittenen Verbundf olien hatten die vorher genannten Vortei- 
le der durch Verblocken verbundenen Verbundf olien, worin die 
Schnittendenbereiche einen durch Warme verbundenen Bereich bil- 
den. Andererseits nahm die Scharfe der Klingen ab, wenn die 
Klingen ohne Erhitzung bei 25 °C verwendet wurden und es war 
notwendig, sie nach einem standigen Schneiden iiber 2 6 Stunden 
zu wechseln. 
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Beispiel 21 



Die verwendete Blasfolie war eine coextrudierte, doppelschich- 
tige Blasfolie, deren aufiere Schicht eine Dicke von 25 M m hat- 
te. sie bestand aus 76, 6 Gew.-% Ethylen-4-Methylpenten-l- 
Copolymerharz^it einem MI von 2,1 g/10 Minuten, einer Dichte 
von 0,92 g/cm und einem Vicat-Erweichungspunkt bei 100°C 20 
Gew.-% HDPE-Harz mit einem MI von 1,1 g/io Minuten, einer' Dich- 
te von 0,954 g/cm und einem Vicat-Erweichungspunkt bei i26°c 
3 Gew.-% OlfeuerungsruB mit einer durchschnittlichen Kornchenl 
groBe von 21 nm (m^) , 0,05 Gew.-% Oleinsaureamid, 0,1 Gew -% 
emes antistatischen Hilfsmitteis und 0,05 Gew.-% eines Anti- 
oxxdans und wies einen Vicat-Erweichungspunkt bei 108 »C auf 
Dle ±nnere Schicht hatte ^ Dicke von 25 m und bestand aus 
70 Gew.-% Ethylen-4-Methylpenten-l-Copolymerharz mit einem MI 
von 2,0 g/io Minuten, einer Dichte von 0,922 g/cm 3 und einem 
Vicat-Erweichungspunkt bei 102 °c und 4,5 Gew,-% eines Polyethy- 
lenharzes sehr geringer Dichte mit einem MI von 1,2 g/io Minu- 
ten, einer Dichte von 0,892 g/cm 3 und einem Vicat- 
Erweichungspunkt bei 76 °C Die innere Schicht wurde durch Ver- 
blocken verbunden durch Erhitzung durch eine Aufblasheizein- 
richtung, die vor einer Abguetschwalze vorgesehen war und durch 
Pressen durch die Abguetschwalze, so daB die Haf tf estigkeit 5 
g/15 mm Breite betrug. Die Blasfolie mit einer Breite von loo 
Mm wurde in drei Bahnen unter Verwendung der Schneidvorrichtung 
gemaB Figur 30 geschnitten. Die Rasierklinge wurde auf 102 °c 
erhitzt und die Aufrollgeschwindigkeit jeder Rolle wurde auf 15 
m/Mmute eingestellt. Im Ergebnis erhielten beide Klingen ihre 
Scharfe nach einem standigen Schneiden fur 2 00 Stunden Der 
Schnittendenbereich wurde durch die Hitze der Klinge geschmol- 
zen und Verschnitt wurde nicht erzeugt. Der Schnittendenbereich 
wurde verdickt und sowohl die EinreiBf estigkeit in Langsrich- 
tung als auch die in seitlicher Richtung betrug mehr als 
1600 g. Die Haf tf estigkeit der Schnittendbereiche betrug je- 
weils 8 g/15. mm Breite und 7,5 g/15 mm Breite, was mehr war als 
d le anderer Teile, deren Haf tf estigkeit 5 g/15 mm Breite be- 
trug. Die Verbundfolie trennte sich wahrend des Folienbil dungs- 
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verfahrens und des Laminierungsverf ahrens nicht von dem Schnit- 
tendenbereich. Andererseits nahm die Scharfe der Klingen ab, 
wenn die Klingen ohne Erhitzung bei 2 5°c verwendet wurden und 
es war notwendig, sie nach einem standigen Schneiden iiber 22 
Stunden zu wechseln. Indem ein Ionenzerstauber vorgesehen wur- 
de, wurde das elektrische Potential der Folie auf weniger als 
50 V reduziert, was weniger als 1/3 des Potentials der Folie 
ist, die nicht mit dem Ionenzerstauber versehen ist. Es wurde 
kein elektrischer Schock beinerkt , wenn die Folie mit der Hand 
beruhrt wurde. !Eine Adhasion von Staub und Verschnitt wurde 
s el ten beobachtet . 

Im Falle des Schneidens wurde eine Verbundfolie mit einer Dicke 
von 100 /zm erhalten, die aus einer coextrudierteri, doppel- 
schichtigen Blasfolie bestand, die aus Ethylen-a-Olef in- 
Copolymerharz mit RuB bestand, deren innere Schicht durch Ver- 
blocken verbunden wurde, die eine sehr groSe EinreiBf estigkeit 
von mehr als 1600 g in Langsrichtung aufwies und die kontinu- 
ierliche Schneidezeit betrug 240 Stunden unter Verwendung der 
erhitzten Rasierklinge bei 100 °C. Wenn die Klinge nicht erhitzt 
war, betrug die kontinuierliche Schneidezeit 2 6 Stunden. 

Im Falle des Schneidens einer Polyolef inharz-Folie, die RuB 
enthalt, mit einer EinreiBf estigkeit, insbesondere in der 
Langsrichtung, die geringer ist als bei der oben beschriebenen 
coextrudierten doppelschichtigen Blasfolie eines Ethylen-a- 
Olef in-Copolymerharzes, wie z.B. einer Folie aus LDPE-Harz mit 
einem MI von 2,4 g/10 Minuten und einer Dichte von 0,924 g/cm 3 
mit 3 Gew.-% RuB, deren EinreiBf estigkeit in Langsrichtung 53 
g, also weniger als 1/30 betrug, konnte das kontinuierliche 
Schneiden fur 360 Stunden durchgefiihrt werden. Die Harze, die 
fur das Schneiden mit erhitzter Rasierklinge geeignet sind, 
sind verschiedene thermoplastische Harzfolien, wie z.B. Polyo- 
lef inharz-Folien, Polyamidharz-Folien, Cellulosetriacetat- 
Folien, Polystyrolharz-Folien, synthetische Papiere und Poly- 
carbona thar z -Fo 1 ien und die Schneidelebensdauer kann verlangert 
werden. 
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EP-Patentanmeldung Nr. 92 109 104.7 
Anmelder: Fuji Photo Film Co., Ltd 
EP 8313-075/co . 

Patentanspruche 

1. Eine Verbundfolie, die zwei thermoplastische Harzfolien 

enthalt, wobei ihre Innenflachen durch Verblocken mitein- 
ander verbunden sind, wobei die Folie fest verbundene Be- 
reiche und nur schwach verbundene Bereiche aufweist, wobei 
die Haftfestigkeit der stark verbundenen Bereiche minde- 
stens doppelt so groB ist wie die der schwach verbundenen 
. Bereiche. 

2. Verbundfolie gemaB Anspruch 1, worin die Verbundfolie aus 
einer abgeflachten Blasfolie hergestellt wird. 

i. Verbundfolie gemaB Anspruch 1 oder 2, die ein Lichtschutz- 
Material in mindestens zwei Schichten enthalt. 

•- , Verbundfolie gemaB einem oder menreren der Anspriiche 1, 2 
oder 3, bei der die Endbereiche starker miteinander ver- 
bunden sind als der zentrale Bereich. 

Verbundfolie gemaB Anspruch A, bei der die fest verbunde- 
nen Bereiche Schnittenden sind, die durch Warmeverschmel- 
zung miteinander verbunden sind. 

Verbundfolie gemaB Anspruch 5, worin die Blasfolie eine 
auBere Schicht und eine inner e Schicht entbalt, die einen 
niedrigeren Erweichungspunkt aufweist als die auBere 
Schicht. 

Verbundfolie gemaB Anspruch 1, worin die thermoplastische 
Harzschicht eine coextrudierte, vielschichtige Blasfolie 
ist, deren innere Oberflache durch Verblocken verbunden 
ist, wobei die Shore-Harte der inneren Schicht, die das 
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thermoplastische Harz enthalt, geringer ist als die der 
auBeren Schicht, die das thermoplastische Harz enthalt* 

8. Verbundfolie gemaB Anspruch 1, wobei die thermoplastische 
Harzfolie eine coextrudierte, vielschichtige Blasfolie 
ist, deren innere Oberf lache durch Verblocken verbunden 
ist, wobei die innere Schicht ein Saure-modif iziertes Po- 
lyolefinharz enthalt* 

9. Verbundfolie gemaB einem der Anspriiche 5 bis 8, wobei die 
auBere Schicht einen Vicat-Erweichungspunkt aufweist , der 
hoher ist als der der inneren Schicht urid eine HeiBsiegel- 
fShigkeit. 

10. Verbundfolie gemaB einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 
8> wobei ein warmeresistentes, flexibles Blatt mit einem 
Young 1 schen Modul von nicht weniger als 50 kg/mm 2 direkt 
Oder fiber eine Haftschicht laminiert wird. 

11- Verbundfolie gemaB einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 
8, worin eine HeiBsiegel -Schicht mit einem Vicat- 
Erweichungspunkt, der geringer ist als tier der auBeren 
Schicht direkt oder iiber eine Haftschicht laminiert wird. 

12* Verfahren zur Herstellung einer Verbundfolie gemaB einem 

oder mehreren der Anspriiche 1 bis 11 , das folgende Schrit- 
te enthalt: 

Pressen von zwei thermoplastischen Harzschichten durch ei- 
ne Pragerolle oder 

Flachpressen von einer rohrenf ormigen Folie, die durch ein 
Blasverfahren geformt wurde durch eine PreBrolle in den 
flachen Zustand, urn die inneren Oberf lachen durch Verblok- 
ken zu verbinden und Schneiden durch Warmeinwirkung. 



Verfahren gemaB Anspruch 12, wobei die thermoplastischen 
Harzfolien vor dem Pressen erhitzt werden. 

Verfahren gemaB Anspruch 12, wobei die Pragewalze eine 
PreBwalze ist, die in konstanten Abstanden in seitlicher 
Richtung Rippen aufweist. 

Verfahren gemaB Anspruch 12, wobei die Oberflache der 
rohrf drmigen Folie erhitzt wird, bevbr sie durch die PreB 
walze gepreBt wird. 

Verfahren gemaB Anspruch 12, wobei das Schneiden durch 
Warmeeinwirkung durch eine Rasierklinge durchgef Ohrt wird, 
die auf eine Temperatur erhitzt wird, die zwischen 50»c 
und dem Schmelzpunkt der Folie liegt. 



Verfahren gemaB Anspruch 16, wobei das Schnittende der Fo- 
lie eingedickt wird. 
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